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Beschreibung 

GEBIET DER ERFINDUNG 

[0001] Die vorllegende Erfindung betrifft absorbierende Artikel, wie etwa Windein, Hygienevorlagen, Inkontl- 
nenzeinrichtungen fur Erwachsene und dergleichen, die schmelzgeblasene Bestandteile enthallen. 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

[0002] Absorbierende Artikel jeder Art und Varietat, die zur Absorption von Korperfluiden, wie etwa Menstru- 
ationsblut, Urin und Faces, entwickelt wurden, sind selbstverstandlich allgemein bekannt. Absorbierende Arti- 
kel bestehen In der Regel aus einer Reihe von Materialschichten. Diese umfassen inn allgemeinen von oben 
nach unten eine flussigkeilsdurchlassige Schichte. sine absorbierende Schichte und eine flussigkeitsundurch- 
lassige Schichte. Es konnen auch zusatzliche Schlchten zwischen beliebigen dieser Schichten eingelegt wer- 
den. Solche zusatzliche Schichten konnen verschiedenen unterschiedlichen Zwecken dienen. 
[0003] Diese Schichten werden im allgemeinen rund um ihre Umfange durch einige ubilche MIttel, wie etwa 
Klebstoffe, Krauselung, Verschmelzung und andere in der Fachwelt bekannte Methoden, aneinandergehalten. 
Die absorbierenden Artikel konnen, und werden dies in vielen Fallen bevorzugt auch aufweisen, rund um ihren 
Umfang eine flussigkeitsundurchlassige Bindung aufweisen. Das wird die Funktion des absorbierenden Arti- 
kels nicht storen. Haufig ist es jedoch auch wunschenswert, die Schichten mit ihren Flachen aneinanderzubin- 
den. Die Befestigung der Flachen dieser Schichten stellt bestlmmte technische Probleme dar. Das ist Insbe- 
sondere dann der Fall, wenn es erwunscht ist, die oberen flussigkeitsdurchlassigen Schichten und die absor- 
bierenden Schichten aneinander zu binden. Es konnen nicht die gleichen Mittel wie yum Binden der Schichten 
an ihren Umfangen venA/endet werden, da diese dazu neigen wurden, den Fluli von Flussigkelten zu der ab- 
sorbierenden Schichte zu blockieren. 

[0004] Es wurde eine Reihe von Versuchen unternommen, mit diesem Problem fertigzuwerden. Diese inklu- 
dierten die Verwendung von Hot-Melt-Klebern und anderen Klebem auf nicht-wasseriger Basis. Solche Kleber 
werden Im allgemeinen weniger dazu neigen sich aufzulosen, wenn sle mit Korperflussigkeiten in Kontakt kom- 
men. Andere Versuche waren auf die Aufbrlngung von Klebern In sehr dunnen Schichten oder in spezlellen 
Mustern gerlchtet, mit dem Ziel, die Storung des Fliissigkeitsstroms zu den darunterllegenden Schichten mini- 
mal zu halten. Das US-Patent 4,573.986, erteiltan Minetola etal. am 4. Marz 1986, offenbart einen bevorzug- 
ten Weg zur Aufbrlngung von Klebern. Obwohl die Aufbrlngung der Kleber in der in dem Patent von Minetola 
et al. beschriebenen Weise recht gut funktioniert, wurde die Suche nach verbesserten Methoden zur Fixierung 
der Flachen der Schichten von absorbierenden Produkten fortgesetzt. 

[0005] Der Hauptgrund fur die Suche nach verbesserten Methoden zur Fixierung der Flachen solcher Schich- 
ten liegt in vielen Fallen darin, dafi Kleber, die anfanglich ausreichend gut funktionieren. in der Folge versagen 
konnen und die Ursache dafur werden konnen, dafldie flussigkeitsdurchlassige Schichte abgelost wird. Dieses 
Problem tritt besonders wahrend einer verlangerten Verwendung eines absorbierenden Artikels auf. Oft spitzt 
sich dieses Problem zu, wenn die flussigkeitsdurchlassige Schichte eine mit Offnungen versehene Kunst- 
stoff-Folie ist. Obwohl mit Offnungen versehene Kunststoff-Folien. die nach den Patenten hergestellt sInd, die 
dem Inhaber der vorliegenden Erfindung gehoren, sehr gute Leistungen erbringen. konnen bestlmmte Proble- 
me auftreten, wenn sich die Folien von ihren darunterllegenden Schichten trennen. Die Kunststoff Folien sind 
ausreichend dunn, sodafl sie sich sehr gut in die Spalten des Korpers des Tragers bewegen konnen (wie etwa 
in den Zwischenraum zwischen den GesaRbacken des Tragers), wenn sie lose werden. Das kann auRerst un- 
angenehm und irritierend werden. Wegen ihrer Kunststoff Zusammensetzung kann die flussigkeitsdurchlassi- 
ge Schichte in einigen dieser Falle soger an der Haut des Tragers kleben. Die Klebstoffe konnen die Ursache 
dafur sein, daft die Folie eine klebrlge Oberflache Im Bereich des Korpers des Tragers zelgt, was weiter den 
Grund dafur verstarkt, dafi die flusslgkeitsdurchlasige Schichte an der Haut des Tragers kleben bleibt. 
[0006] Die Trennung der geformten Folie von den absorbierenden Schichten ist ofl auch der Grund dafur, dall 
Exsudate von der Oberseite des Produktes entlang den Langsrandern herunterrinnen. Die Exsudate werden 
nicht in die Folie eindringen, well keine darunterllegende absorbierende Schichte mehr in Kontakt mit der Folie 
vorliegt, um die Exsudate darin einzusaugen. Das gilt insbesondere fur den Fall dicker Kissen, die riegelformi- 
ge Korper aus Luftfilz als absorbierende Kerne enthalten. Der absorbierende Kern derartiger dicker Kissen 
neigt dazu, zu koMabieren, sich beim ersten Auftreffen von Feuchtigkeit zu bundein oder sich in Querrichtung 
im Mittelbereich des Produkts zu rafFen. Dieses Raffen In Kombination mit der Ablosung der geformten, Folie 
laflt den an seine Langsrander anschliedenden Abschnitt des KIssens ohne jedes darunterllegende absorbie- 
rende Material, wodurch die Moglichkeit des Abrinnens oder Auslaufens von der Oberseite des Produkts ent- 
lang den Langsrandern erhoht wird. 

[0007] Verschiedene Patente beschreiben absorbierende Produkte mit Schichten. die auf andere Arten fur 
verschiedene unterschiedliche Zwecke aneinandergehalten werden. Solche Bemuhungen sind in den US-Pa- 
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tenten 3,965.906 und 4,184.902, erteilt an Karami, im US-Patent 4,391.861, erteilt an Buttenworth et aL, 
US-Patent 4,397.644, erteilt an Matthews etaL. US-Patent 4.475.911 , erteilt an Gellert, US-Patent 4,726.976. 
erteilt an Karami et al., US-Patent 4.752.349, erteilt an Gebel, US-Patent 4.753.840. erteilt an Van Gompel, 
US-Patent 4.823.783, erteilt an Willhite Jr. et al.. US-Patent 4.844.965. erteilt an Foxman, und im US-Patent 
4,908.026, erteilt an Sukiennick et al.. beschrieben. Die Mehrzahl dieser Patente offenbart jedoch nicht das 
Verschmelzen einer mit Offnungen versehenen geformten Folie mit der Oberseite eines Vliesmaterials. Es wird 
angenommen. daft diese und beliebige andere nicht auf die Verwendung der Verschmelzung zur Schaffung 
von Bindungssteden. die die Erfassung von Flussigkeiten in die absorbierende Schichte nicht storen, gerichtet 
sind. 

[0008] Somit besteht ein Bedarf an absorbierenden Artikeln mit verbesserter Bindung zwischen ihren Schich- 
ten. insbesondere zwischen den obersten flussigkeitsdurchlassigen Schichten. 

[0009] Eine geschichtete Struktur fur einen wegwerfbaren absorbierenden Artikel, welche einen absorbieren- 
den Korper und eine obere stromungsmodulierende Schichte in Flussigkeitsverbindung miteinander umfaflt, 
ist im US-Patent 5,037.409 beschrieben. Der absorbierende Korper hat eine kleinere Porengrofte im Vergleich 
zu der derstromungsmodulierenden Schichte. urn einen Kapillargradienten zwischen den beiden Schichten zu 
errichten. 

[0010] Dieses Dokument offenbart nicht, wie Strukturen errelcht werden konnen, die be! Benetzung ein fort- 
bestehendes kapillares Verteilungsnetzwerk aufrechterhalten. 

[0011] Daher ist es ein Ziel der vorliegenden Erfindung, absorbierende Artikel mit einer Bindung zwischen ih- 
ren Schichten. insbesondere den obersten flussigkeitsdurchlassigen Schichten, zur Verfiigung zu stellen. die 
eine fortbestehende Fixierung selbst bei verlangerter Verwendung aufrechterhalten. 

[0012] Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, absorbierende Artikel mit flussigkeitsdurchlassigen 
Schichten zur Verfugung zu stellen, die an Bindungsstellen so gebunden sind, daft Strukturen bereitgestellt 
werden. die die Erfassung von Flussigkeiten in die absorbierende Schichte nicht storen. 
[0013] Es ist noch ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, einen absorbierenden Artikel zur Verfugung 
zu stellen, welcher optisch durch den Trager beobachtet werden kann, daft er ein Potential zur Unterstutzung 
der Absorption von Flussigkeiten hat. 

[0014] Diese und andere Ziele der vorliegenden Erfindung werden deutlicher hervortreten, wenn sie unter Be- 
zugnahme auf die folgende Beschreibung und im Zusammenhang mit den angeschlossenen Zeichnungen be- 
trachtet werden. 

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

[0015] Ubereinstimmend mit der vorliegenden Erfindung wird ein absorbierender Artikel. wie etwa eine Win- 
del, eine Hygienevorlage oder eine Inkontinenzvorrichtung fur Erwachsene oder dergleichen, zur Verfugung 
gestellt, welcher verschmolzene Schichten aufweist. 

[0016] Der absorbierende Artikel umfaftt ein fltissigkeitsdurchlassiges Deckblatt, ein flussigkeitsundurchlas- 
siges Ruckenblatt, das mit dem Deckblatt verbunden ist, einen absorbierenden Kern, der zwischen dem Deck- 
blatt und dem Ruckenblatt angeordnet ist. und eine Erfassungsschichte. die zwischen dem Deckblatt und dem 
absorbierenden Kern angeordnet ist. 

[0017] Der absorbierende Kern umfaftt mindestens eine elastische Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern. 
wobei die Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern aus einer Vielzahl von schmelzgeblasenen Mikro-Denier-Fa- 
sern mit einem Denier-Wert pro Faser von wenigerals 1 besteht, wobei die schmelzgeblasenen Fasern Poren 
dazwischen aufweisen, die eine erste mittlere Radiusgrofte der nassen Poren ohne Belastung aufweisen; 
die Erfassungsschichte Poren in sich aufweist, die eine zweite mittlere Radiusgrofte der nassen Poren ohne 
Belastung aufweisen, wobei die zweite mittlere Radiusgrofte der nassen Poren grofter ist als die erste mittlere 
Radiusgrofte der nassen Poren; 

die Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern, die in dem absorbierenden Kern enthalten ist, eine erste mittlere 
Radiusgrofte der nassen Poren zwischen 20 und 40 Mikron, vorzugsweise zwischen 30 und 40 Mikron, unter 
einer Belastung von 18 Gramm/cm^, ein Flachengewicht zwischen 44 und 162 Gramm/m^ und eine solche Ge- 
samtporengroftenverteilung aufweist, daft 90% der Poren in der Bahn Radien der nassen Poren zwischen 7 
und 70 Mikron, vorzugsweise zwischen 7 und 50 Mikron, aufweisen. und 

die Erfassungsschichte eine zweite mittlere Radiusgrofte der nassen Poren zwischen 40 und 140 Mikron unter 
einer Belastung von 18 Gramm/cm^, vorzugsweise zwischen 40 und 90 Mikron ohne Belastung. sowie eine 
solche Gesamtporengroftenverteilung aufweist, daft 90% der Poren in der Bahn Radien der nassen Poren zwi- 
schen 10 und 150 Mikron ohne Belastung aufweisen. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

[0018] Fig. 1 ist eine Draufsicht auf ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiei einer Hygienevorlage gemaft der 
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vorliegenden Erfindung. 

[0019] Fig. 2 ist eine vereinfachte Querschnittsansicht In Querrichtung entlang der Linie 2-2 von Fig. 1. 
[0020] Fig. 3 ist eine vereinfachte Querschnittsansicht in Querrichtung ahnlich der von Fig. 2. wobei eine an- 
dere Anordnung der Bestandteile in der Hyglenevorlage gezeigt ist. 

[0021] Fig. 7 und Fig. 7A sind eine vereinfachte schematische Darstellung und eine stark vergroRerte Foto- 
grafie der Grundansicht eines Deckblattmaterials, welches eine mit Offnungen versehene Folie mit verfilzten 
Faservliesfasern umfaflt. 

[0022] Fig. 8 ist eine vereinfachte und stark vergrofierte schematische Querschnittsansicht einer Bindungs- 
stelle, wo das Deckblatt der Hygienevorlage nnit einer darunterliegenden faserigen Erfassungsschichte ver- 
schmolzen ist. 

[0023] Fig. 8A ist eine schematische Seltenanslcht eines Tells einer Vornchtung, die zur Schaffung einer 
Schmelzbindung verwendet werden konnte. Fig. 9 und 10 sind stark vergroRerte Fotograflen der Draufsicht 
und der Grundansicht der verschmolzenen Schichten im Bereich der typischen Bindungsstellen. 
[0024] Fig. 11 und 12 sind vereinfachte schematische Darstellungen, die den Unterschied zwischen der An- 
ordnung des Deckblatts zeigen, wenn relativ tiefe und relativ seichte Bindungen verwendet werden. 
[0025] Fig. 13A ist eine Draufsicht auf eine Hygienevorlage, die mit einem anderen Bindungsmuster verse- 
hen ist. 

[0026] Fig. 1 3B-1 3D sind Draufsichten und Grundansichten sowie eine perspektivische fotografische Ansicht 
einer Hygienevorlage, die mit einem anderen alternativen Bindungsmuster versehen ist. 
[0027] Fig. 14 ist eine Fotografie, die einen Querschnitt eines Ausfuhrungsbeispiels zeigt, bei welchem die 
darunterliegende faserige Schichte gestreckt worden ist, bevor sie mit der mit Offnungen versehenen Folie ver- 
schmolzen wurde. 

[0028] Fig. 15 ist eine perspektivische auseinandergezogene Darstellung, die den Aufbau einer Hygienevor- 
lage zeigt, welche einen bevorzugten absorbierenden Kern und einen Kleber zur Befestigung an der Unterhose 
zur Venwendung in der vorliegenden Erfindung enthalt. 

[0029] Fig. 16 ist eine Darstellung des Randes eines anderen Deckblatts, welches ein Faservliesmaterial und 
eine geformte Folie umfaftt, 

[0030] Fig. 1 7 Ist eine perspektivische Darstellung einer Bindungsstruktur anderer Art. 

[0031] Fig. 18 Ist eine vereinfachte schematische Darstellung eines Verfahrens, welches zur Herstellung des 

in den Fig. 7 und 7A gezelgten Deckblatts venA^endet werden konnte. 

[0032] Fig. 19 ist eine perspektivische Darstellung der geformten Folie, die dem in Fig. 18 gezelgten Verfah- 
ren zugefiihrt wird. 

[0033] Fig. 20 ist eine grafische Darstellung. die eine "bl-modale" Porengrofienvertellung darstellt. 
[0034] Fig. 21 ist eine schematische Zeichnung, die die kleinen Poren. die in den schmelzgeblasenen Mate- 
rlallen des absorbierenden Kerns gemafl hiesiger Beschreibung vorliegen, und die Porengro&e eines ubiichen 
im Luftstrom gelegten Tissues vergleicht. 

[0035] Fig. 22 ist eine Grafik, die die Radiusgrode der nassen Poren eines schmelzgeblasenen Kerns ohne 
Belastung mit der desselben Kernmaterlals unter einer Belastung von 0,25 psi vergleicht. 
[0036] Fig. 23 Ist eine vergroRerte schematische Ansicht eines Abschnitts eines absorbierenden Kerns, der 
aus faserbefiockten Partikein aus superabsorbierendem Material, die innerhalb schmelzgeblasener Bahnen 
eingeschlossen sind, besteht. 

[0037] Fig. 24 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung und eines Verfahrens zur Herstellung einer zu- 
sammengesetzten absorbierenden Struktur, die Partikel aus superabsorbierendem Material als einen primaren 
Oder sekundaren Binder zum Anelnanderfixieren von zwei oder mehr Bahnen verwendet. 
[0038] Fig. 25 ist eine schematische Ansicht eines bevorzugten mehrschichtigen Verbundsstoffs, der mit dem 
in Fig. 24 gezelgten Verfahren hergestellt ist. 

[0039] Fig. 26 ist eine schmelzgeblasene Erfassungschichte mit einer bimodalen Porengrolienverteilung. 
[0040] Fig. 27 ist eine schematische Zeichnung einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zur Flus- 
slgkeitsextrusionsanalyse. 

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG VON BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSBEISPIELEN 

1. Einleitung 

[0041] Die vorliegende Erfindung betrifft absorblerende Artikel, wie etwa Windeln. Hygienevorlagen, Inkonti- 
nenzvorrlchtungen fur Erwachsene und derglelchen, welche verschmolzene Schichten aufwelsen. 
[0042] Der Ausdruck "absorbierender Artikel", wie er hlerin verwendet wird, bezieht sich auf Artikel, welche 
Korperexsudate absorbieren und halten. Insbesondere bezieht sich der Ausdruck auf Artikel, die an den Korper 
Oder in die Nahe. des Korpers des Tragers plaziert werden. um die verschiedenen vom Korper ausgeschiede- 
nen Exsudate zu absorbieren und zu halten. Der Ausdmck "absorblerender Artikel" soil Windeln, Hygienevor- 
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lagen, Slipeinlagen sowie Inkontinenzkissen und dergleichen umfassen. Der Ausdruck "wegwerfbar" bezieht 
sich auf Artikel, die nach einem einzigen Gebrauch weggeworfen werden sollen und vorzugsweise rezykliert, 
kompostiert Oder auf andere Weise in umweltvertraglicher Art entsorgt werden sollen. (Das heiGt, daft sie nicht 
dazu gedacht sind, gewaschen oder auf andere Weise wiedeghergestellt Oder als ein absorbierender Artikel 
wiederverwendet zu werden.) Bei dem bevorzugten dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der absorbierende 
Artikel eine Hygienevorlage, die die Bezugszahl 20 tragt. 

[0043] Der Ausdruck "Hygienevorlage", wie er hierin venA/endet wird, bezieht sich auf einen Artikel, welcher 
von Frauen aniiegend an den Schambereich getragen wird und der dazu gedacht ist, die verschiedenen vom 
Korper ausgeschiedenen Exsudate (z. B. Blut. Menstruationsblut und Urin) zu absorbieren und zu halten. Die 
vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf die speziellen Arten und Konfigurationen der in den Zeichnungen 
gezeigten absorbierenden Artikel eingeschrankt. 

[0044] Die Hygienevorlage 20 hat zwei Oberflachen, eine mit dem Korper in Kontakt stehende Oberflache 
Oder "Korperoberflache" 20a und eine Kleidungsoberflache 20b. Die Hygienevorlage 20 ist in Fig. 1 so gezeigt, 
wie sie von ihrer Korperoberflache 20a aus gesehen wird. Die Korperoberflache 20a soil aniiegend an den Kor- 
per der Tragerin getragen werden. Die Kleidungsoberflache 20b der Hygienevorlage 20 (in Fig. 2 gezeigt) Itegt 
an der gegeniiberliegenden Seite und ist dazu gedacht, aniiegend an die Unterkleidung der Tragerin angeord- 
net zu werden. wenn die Hygienevorlage 20 getragen wird. 

[0045] Die Hygienevorlage 20 hat zwei Mittellinien, eine langsverlaufende Mittellinie 1 und eine querverlau- 
fende Mittellinie t. Der Ausdruck "langsverlaufend", wie er hierin verwendet wird, bezieht sich auf eine Linie, 
Achse Oder Richtung in der Ebene der Hygienevorlage 20, die Im allgemeinen in gleicher Richtung (z. B. etwa 
parallel dazu) mit einer vertikalen Ebene verlauft, die eine stehende Tragerin in eine linke und eine rechte Kor- 
perhalfte teilt, wenn die Hygienevorlage 20 getragen wird. Die Ausdrucke "querverlaufend" oder "seitlich". wie 
sie hierin verwendet werden, sind gegeneinander austauschbar und beziehen sich auf eine Linie, Achse oder 
Richtung, die innerhalb der Ebene der Hygienevorlage 20 liegt, die im allgemeinen senkrecht zu der langsver- 
laufenden Richtung liegt. Fig. 1 zeigt, dad die Hygienevorlage 20 auch zwei im Abstand voneinander angeord- 
nete langsverlaufende oder Seitenrander 22 und zwei im Abstand voneinander veriaufende querverlaufende 
Oder Endrander (oder "Enden") 24 aufweist. die gemeinsam den Umfang 26 der Hygienevorlage 20 bilden. 
[0046] Die Hygienevorlage 20 kann von beliebiger Dicke sein, inklusive relativ dick oder relativ dunn. Das in 
den Fig. 1 bis 3 gezelgte Ausfuhrungsbeispiel der Hygienevorlage 20 soil ein Beispiel einer relativ diinnen Hy- 
gienevorlage sein. Es versteht sich jedoch bei Betrachtung dieser Figuren, dali die gezelgte Anzahl der Mate- 
rialschichten die Ursache dafur ist, daft die Hygienevorlage 20 wesenttich dicker erscheint, als sie tatsachlich 
ist. Eine "dunne" Hygienevorlage 20 hat vorzugsweise eine Abgreifhohe von weniger als etwa 3 mm. Die ge- 
zelgte dunne Hygienevorlage 20 sollte auch relativ fiexibel sein, sodaft sie fur die Tragerin bequem ist. 
[0047] Fig. 2 zeigt die einzelnen Bestandteile der Hygienevorlage. Die erfindungsgemaRe Hygienevorlage 20 
umfafit im allgemeinen mindestens drei Hauptbestandteile. Diese inkludieren ein flussigkeitsdurchlassiges 
Deckblatt 28, ein flussigkeitsundurchlasslges Ruckenblatt (oder "Barrieremittel") 30 sowie einen absorbieren- 
den Kem 32. Der absorbierende Kern 32 ist zwischen dem Deckblatt 28 und dem Ruckenblatt 30 angeordnet. 
Die Hygienevorlage 20 umfaftt auch eine flussigkeitsdurchlasslge Erfassungsschichte (oder ein Erfassungs- 
blatt) 34. Die Erfassungsschichte 34 kann ein eigenes Element sein, welches zwischen dem Deckblatt 28 und 
dem absorbierenden Kern 32 angeordnet ist, oder sie kann einen Tell des Deckblatts 28 oder einen Tell des 
Kerns 32 darstellen. Die Hygienevorlage 20 umfafit vorzugsweise auch optionelle Seitenlappen oder "Flugel" 
36, die um den Schrittabschnitt der Unterhose der Tragerin gefaltet werden. Die gezelgte Hygienevorlage 20 
weist auch ein klebendes Befestigungsmittel 38 zum Fixieren der Hygienevorlage 20 an der Unterwasche der 
Tragerin auf. Abnehmbare Abdeckstreifen 40 bedecken die klebenden Befestigungsmittel 38, damit der Kleb- 
stoff vor der tatsachllchen VenA/endung nicht an einer anderen Oberflache als an dem Schrittbereich der Un- 
terwasche kleben bleibt. 

2. Einzelne Bestandteile des absorbierenden Artikets 
[0048] Die einzelnen Bestandteile der Hygienevorlage 20 werden nun detaillierter betrachtet. 

A. Das Deckblatt 

[0049] Das Deckblatt 28 umfallt einen ersten flussigkeitsdurchlassigen Bestandteil. Wenn die Hygienevorla- 
ge 20 in VenA^endung ist, befindet sich das Deckblatt 28 in nachster Nahe zur Haut der VenA/enderln. Das Deck- 
blatt 28 ist vorzugsweise so nachglebig, welch im Anfuhlen und nicht-irritierend fur die Haut der Verwenderin 
als nur irgend moglich. Das Deckblatt 28 sollte welters eine gute Durchschlagsfahigkeit und eine verminderte 
Tendenz zur Rucknassung aufweisen, wodurch den Korperausscheidungen gestattet wird, rasch einzudringen 
und in Richtung zum Kern 32 zu fiie&en, es jedoch nicht gestattet wird. dal^ soiche Ausscheidungen durch das 
Deckblatt 28 zuruck zu der Haut der Tragerin fliellen. 
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[0050] Das Deckblatt 28 hat zwei Seiten (oder Flachen oder Oberflachen), inklusive einer zum Korper gerich- 
teten Seite 28a und einer zum Kleidungsstuck gerichteten Seite (oder zum Kern gerichteten Seite) 28b. Die 
zum Korper gerichtete Seite 28a des Deckblatts 28 biidet im allgemeinen mindestens einen Abschnitt der mit 
dem Korper in Kontakt stehenden Oberflache ("Korperoberflache") 20a der Hygienevorlage 20. Das Deckblatt 
28 hat zwei Langsrander 28c und zwei Endrander 28d. (Ein ahnliches Bezifferungssystem wird auch fur die 
anderen Bestandteile der Hygienevorlage verwendet. Das heifit, dali die Seite des Bestandteils, die zum Kor- 
per des Tragers gerichtet ist, mit der Nummer des Bestandteils und einem Bezugsbuchstaben "a" bezeichnet 
wird. Die Seite, die zur Unterwasche der Tragerin gerichtet ist, wird mit der Nummer des Bestandteils und dem 
Buchstaben "b" bezeichnet. Die Seiten- und Endrander werden mit der Nummer des Bestandteils und dem Be- 
zugsbuchstaben "c" bzw. "d" bezeichnet.] 

[0051] Ein geeignetes Deckblatt 28 kann aus einem grolien Bereich von Materialien hergestellt werden, wel- 
che gewebte und Faservlies-Materialien, mit Offnungen versehene geformte thermoplastische Folien, mit Off- 
nungen versehene Kunststoff-Folien. hydrogeformte Folien, porose Schaumstoffe, vemetzte Schaumstoffe, 
vernetzte thermoplastische Schaumstoffe und thermoplastische Gaze umfassen, jedoch nicht darauf be- 
schrankt sind. Geeignete gewebte und Faservlies-Materialien konnen aus natiiriichen Fasern (z. B. Holz- oder 
Baumwollfasem), synthetischen Fasern (z. B. polymeren Fasern, wie etwa Polyester-, Polypropylenfasern und 
Polyethylen oder Polyvlnylalkohol, Harzen auf Starkebasis, Polyurethanen, Zelluloseestern, Nylon- und Ray- 
onfasern) oder aus einer Kombination von naturlichen und synthetischen Fasern bestehen. Mit Offnungen ver- 
sehene geformte Folien werden im allgemeinen fur das Deckblatt 28 bevorzugt, da sie fur Flussigkeiten durch- 
lassig sind und, wenn sie exakt mit Offnungen ausgestattet sind, eine herabgesetzte Tendenz dazu haben, 
Flussigkeiten zu gestatten, durch es zuruckzugehen und die Haut der Tragerin wieder zu benetzen. 
[0052] Fig. 1 zeigt, daB das Deckblatt 28 aus geformter Folie mit einer Vielzahl von Offnungen 29 ausgestat- 
tet ist. Die Offnungen 29 sind nur in den Abschnitten des Deckblatts 28 gezeigt, welche uber den Lappen 36 
liegen, um die Darstellung der Fusionsbindungen 44 klarer zu machen. Es versteht sich jedoch, 6aQ> die Off- 
nungen 29 in der Regel mindestens uber den Hauptkorperabschnitt (oder "das mittlere absorbierende Kissen") 
21 der Hygienevorlage 20 verteilt sein werden. 

[0053] Das Deckblatt 28 hat vorzugsweise eine Abgreifhohe zwischen etwa 0,001 und 0,002 Inch (0.025-0,05 
mm), bevor es mit irgendwelchen Offnungen versehen wird. Das Deckblatt 28 hat vorzugsweise eine groBere 
Abgreifhohe (zwischen etwa 0,51 und 0,76 mm (0,02-0,03 Inch)) nach Vorsehen der Offnungen. Das ist auf 
die Bildung der Strukturen mit konisch zulaufenden Kapillaren (In Fig. 7 gezeigt) zuruckzufuhren, die hervor- 
gerufen werden, wenn das Deckblatt nach einigen hierin beschriebenen Verfahren geformt ist. 
[0054] Geeignete geformte Folien sind im US-Patent 3,929, 1 35, erteilt an Thompson am 30. Dezember 1 975, 
im US-Patent 4,324.426. erteilt an Mullane et al. am 13. April 1982, im US-Patent 4.342.314. erteilt an Radel 
et al. am 3. August 1982, im US-Patent 4,463.045, erteilt an Ahr et al. am 31. Juli 1984, und im US-Patent 
5,006.394, erteilt an Baird am 9. April 1 991 . beschrieben. Zusatzliche geeignete geformte und hydro-geformte 
Folien sind in den US-Patenten 4.609.518, 4,629.643. 4,695.422, 4.772.444, 4.778.644 und 4.839.216, erteilt 
an Curro et al., und im US-Patent 4,637.819, erteilt an Duellette et aL, beschrieben. Bei einem anderen Aus- 
fuhrungsbeispiel umfafit das Deckblatt 28 ein Faservlies-Materia125 und eine Kunststoff-Folie 27. die in 
Fig. 16 gezeigt und detaillierter in der Internationalen Patentanmeldung WO93/09741 , angemeldet von Aziz et 
al., beschrieben ist. Noch weitere Materialien, die zur Verwendung als ein Deckblatt geeignet sind, sind im 
US-Patent 4.775.579, erteilt an Hagy et al. am 4. Oktober 1988, im US-Patent 5,023.124, erteilt an Kobayashi 
am 11. Juni 1991, und in der Europaischen Patentanmeldung 0 304 617 A2, veroffentlicht am 1. Marz 1989 
namens von Suda et al., beschrieben. 

[0055] Bei einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel umfaftt das Deckblatt 28 eine Folie aus ver- 
filzten Fasern. Der Ausdruck "Folie aus verfilzten Fasern" bezleht sich auf mit Offnungen versehene Folien, 
welche Fasem verfilzt in und rund um ihre Offnungen aufweisen. Die mit Offnungen versehene Folie eines sol- 
chen Deckblatts konnte irgendeine der Folien oder Gaze-Arten, die zuvor beschrieben wurden, umfassen. Die 
Folie hat Fasen/lies-Fasern lose mechanisch oder thermomechanisch damit verfilzt. Die Fasem werden vor- 
zugsweise entlang oder von der Richtung der zum Kem gerichteten Seite 28b verfilzt. Fig. 7 zeigt ein Beispiel 
eines solchen mit Fasern verfilzten Deckblatt-Materials. Fig. 7 zeigt ein Deckblatt 28, welches durch Befesti- 
gen von hydrophilen (oder hydrophoben) Fasern 42* an einer mit Offnungen versehenen Folie geschaffen wur- 
de. Die verwendeten Fasern 42" konnen in ihrer Natur von einem beliebigen Polyolefin stammen. Die Fasern 
42' konnen in Verbindung mit der Erfassungsschichte 34 verwendet werden oder sie konnen die Erfassungs- 
schichte 34 ersetzen. 

[0056] Das Hauptziel des Verfilzens der Fasem ist es, aus der Kunststoff Folie alle Oberflachenfluide abzu- 
ziehen. Insbesondere sind die verfilzten Fasern 42' in viel engerem Kontakt mit der Bodenmundung 29b der 
Offnungen 29, als dies moglich ist, wenn einfach ein Faservliesmaterial angrenzend an die Folie angelegt wird. 
Dieser enge Kontakt verhindert jede Spaltenbildung zwischen dem Faservlies und der Folie an der Bodenmun- 
dung 29b. Die Verhinderung von Spalten ermoglicht es. dad die Fasern 42* Flussigkeiten durch die Folie 27 
abziehen. und verhindert die Bildung eines Meniskus an der Bodenmundung 29b. Andernfalls konnen sich 
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Flussigkeiten an dieser Stelle ansammein und anschlieRend die Haut der Tragerin riicknassen. 
[0057] Die Fasem konnten mechanisch oder thermomechanisch mit der Folie durch ein beliebiges geeigne- 
tes Verfahren verfilzt werden. Zum Beispiel konnen die Fasern auf die Folie schmelzgeblasen werden, sie kon- 
nen als Spinnvlies auf die Folie aufgebracht. auf die Folie aufkardiert, thermomechanisch mit der Folie verfilzt 
werden, wie etwa durch Beflocken oder Schmelzblasen auf die Kunststoff Folie, wahrend die Folie noch im ge- 
schmolzenen Zustand vorliegt, oder sie konnen mit der Folie in einem Hydroverfahren verfilzt werden. 
[0058] Die bevorzugte Methode zum Fixieren von Fasern an der Folie erfolgt uber ein Verfahren. welches ent- 
weder Luftdampfung oder mechanisches Ziehen in Kombination mit Ablegen im Luftstrom vereinigt. Fig. 18 
zeigt eine bevorzugte Weise der Herstellung einer solchen Deckblattstruktur. In diesem Fall wird ein syntheti- 
sches thermoplastisches polymeres hydrophiles Matenal in der Form einer Faser extrudiert. Die Fasern wer- 
den einer Dampfung unterworfen, Indem ein Luftstrom auf die Fasern geleitet wird, sobald sie die Duse 102 
verlassen. Dieses Verfahren ist als ein Schmelzblasverfahren bekannt und ist im Exxon-Patent US 3.978.185 
von Buntin et al. geoffenbart. Geeignete hydrophile Fasern konnen aus an sich benetzbaren Fasern, wie etwa 
Nylon-Copolymeren, die eine Nylon-Komponente und eine hydrophilisierende Komponente enthalten, gebildet 
werden. Ein solches Material Ist im Handel von Allied Signal Inc. unterder Handelsbezeichnung Hydrofil SCFX 
erhaltlich. Die zum Kern gerichtete Seite 27b der Folie 27 sollte zum Kopf der Schmelzblasduse 102 gerichtet 
sein. Die Folie 27 hat vorzugsweise eine Vielzahl von konusartigen Vorsprungen (oder "Konusse") 23, die spitz 
zulaufende Kapillaren definieren. Die Verfahren zur Herstellung dieser Art von Folie 27 konnen Konusse 23 
bilden, die Auftenoberflachen haben, die zerrissene oder ausgezackte Rander bilden. Eine besonders gut ge- 
eignete mit Offnungen versehene Folie 27 Ist im US-Patent 4,463.045 geoffenbart und ist, wie spater beschrle- 
ben wird, ringgewalzt, um sie mit einem gewissen Grad von Veriangerbarkeit auszustatten. 
[0059] Die Fasern 42' werden aus der Diise 102 ausgestollen und heften sich an die zum Kern gerichtete 
Seite 27b der Kunststoff-Folie 27. Die geschmolzenen Fasern 42' und die Konusse 23 der Folie 27 werden 
schmelzen und zusammenfliefien. Dadurch wird verursacht, daft die Fasern 42* permanent an der Folie haften, 
wie in Fig. 7A gezeigt ist. Es wird angenommen, daft die Haftung in erster LInie zwischen den tellwelse ge- 
schmolzenen Fasern 42' und den teilweise ausgefransten Randern, die an den Auftenoberflachen der Konus- 
se 23 gebildet sind. die sich aus den Kapillaren der mit Offnungen versehenen Folie 27 bilden, stattfindet. 
[0060] Bel einem anderen bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel sind die Fasern 42' thermoplastischer syntheti- 
scher Natur, sind jedoch hydrophob. Hydrophobe Fasern, wie etwa Polyethylen, konnen von der Dow Chemical 
Company unter der Handelsbezeichnung ASPUN oder als Polypropylen von der Exxon Corporation unter dem 
Handelsnamen ESCORENE der Serie 3.400 und 3.500 erhalten werden. Sobald sie einmal gebildet ist, wird 
die gesamte Bahn durch beliebige bekannte Verfahren (die spater detaillierter beschrieben werden) behandelt, 
um sie hydrophil zu machen. Ein solches Verfahren wird es ermogiichen, dafi die Offnungen Fluid besser lei- 
ten. Es ist auch moglich, im Anschlufi an diese Behandlungsprozesse die gesamte Bahn ringzuwalzen. 
[0061] Das fasen/erfilzte Material des Deckblatts 28 llefert einen innigeren Kontakt zwischen der mit Offnun- 
gen versehenen Folie 27 und den Faservlies-Fasern 42". Dies kann Vorteile eines verbesserten Flussigkeits- 
transports durch die Folie zu den Fasern 42' und den darunterliegenden Schichten, wie etwa dem absorbie- 
renden Kern 32 oder der Erfassungsschichte 34, erbrlngen. Es kann auch ein verbesserter Komfort errelcht 
werden, da die Folie 27 sich nicht so leicht von den darunterliegenden verfilzten Fasern 42' trennen wird. Das 
wird verhlndern. daft sich das Deckblatt 28 in die Korperspalten der Tragerin hineinbewegt. 
[0062] Bei noch einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel (gezeigt in Fig. 15) besteht die Hygiene- 
vorlage 20 aus Bestandteilen, die verlangerbar sind (d. h., gestreckt werden konnen, insbesondere in der 
Langsrichtung), wenn die Hyglenevorlage getragen wird. Vorzugsweise kann die Hygienevorlage 20 um zwi- 
schen etwa 15% und etwa 40% ihrer ungestreckten Lange verlangert werden. Diese Veriangerbarkeit liefert 
bei der Verwendung eine bessere Pafiform, ein besseres Haften an der Unterkleidung der Tragerin, besseren 
Komfort und weniger stark auftretende Fleckenbildung. Bei anderen Ausfuhrungsbeispielen mussen nur be- 
schrankte Abschnltte der Bestandteile der Hyglenevorlage 20 imstande sein, gestreckt zu werden. 
[0063] Eine Art von Deckblatt 28 zur Verwendung in dem In Fig. 1 5 gezelgten Ausfuhrungsbeispiel kann uber- 
einstimmend mit dem US-Patent 4,463.045 hergestellt und ringgewalzt werden, um es mit einem gewissen 
Grad von Langsverlangerbarkeit auszustatten. Geeignete Verfahren zum Ringwalzen oder "Vorwellen" sind in 
dem US-Patent 4,107.364, erteiltan Sisson am 15. August 1978. im US-Patent 4, 834. 741, erteilt an Sabeeam 
30. Mai 1989, und In dem schwebenden allgemein ubertragenen US-Patent 5,167.897, angemeldet von Gerald 
M. Weber et al., im US-Patent 5,156,793. angemeldet von Kenneth B. Buell et al., und im US-Patent 5,143.679, 
angemeldet von Gerald M. Weber et al. am 28. Februar 1991, die alle am 28. Februar 1991 angemeldet wur- 
den, beschrieben. Die Faltlinien in den Wellungen des Deckblatts sollten in Querrichtung verlaufen, sodaft das 
Deckblatt in Langsrichtung verlangerbar Ist. Ein solches Deckblatt ist detaillierter in den folgenden US-Paten- 
ten beschrieben: US 5,356.405, angemeldet namens von Thompson et al., US-Patent 5,281.808, angemeldet 
namens von Thompson et al., und US 5,334.1 76, angemeldet namens von Buenger et al. Diese letztgenannten 
drei Patentanmeldungen konnen kollektiv als die "Kapillarkanal-Faser"- Patentanmeldungen bezeichnet wer- 
den. 
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[0064] Zusatzlich dazu wird in bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen der voriiegenden Erfmdung mtndestens 
ein Abschnitt des Deckblatts 28 mit einem Tensid behandelt. Das kann durch beliebige allgemein ubiiche Ver- 
fahren, die dem Fachmann auf diesem Gebiet vertraut sind. erreicht werden. Geeignete Methoden zur Be- 
handlung des Deckblatts mit einem Tensid sind in einer Reihe von LIteraturstellen beschrieben, inkiusive den 
US-Palenten 4,950.264 und 5,009.653, erteilt an Osbom, sowie der Internationalen Patentanmeldung WO 
93/09741, angemeldet von Aziz at aL Die letztgenannte Patentanmeldung lehrt die Behandlung des mit Off- 
nungen versehenen Folienbestandteils eines Deckblatts aus Faservlies/mit Offnungen versehener thermo- 
plastischergeformter Folie mit einem Tensid. Das Tensid wird vorzugsweise in das zur Herstellung der thermo- 
plastischen geformten Folie venvendete Harz eingebaut. 

[0065] Die Behandlung des Deckblatts 28 mit einem Tensid macht die Oberflache des Deckblatts 28 hydro- 
philer. Das fuhrt dazu, daft eine Flussigkeit rascher in das Deckblatt 28 eindringt, als sie dies tun wurde, wenn 
die Oberflache nicht behandelt ware. Dadurch wird die Wahrscheinlichkeit herabgesetzt, daB Korperfluide vom 
Deckblatt 28 abflieften statt durch das Deckblatt 28 hindurch abgezogen zu werden. 

B. Die Erfassungsschichte 

[0066] Die Erfassungsschichte (oder "Erfassungs-A/erteilungsschichte" oder das "Erfassungsblatt") 34 ist in 
Fig. 2 gezeigt. Sie ist zwischen dem Deckblatt 28 und dem absorbierenden Kem 32 (mindestens einem Ab- 
schnitt hievon) angeordnet. 

[0067] Bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Erfassungsschichte 34 ein gefaltetes Blatt aus 
FaservliesmateriaL Es versteht sich jedoch, daft die Erfassungsschichte 34 nicht unbedingt ein gefaltetes Blatt 
sein muft. Die Ausdrucke "Schichte" oder "Bahn", wie sie hierin verwendet werden, inkludieren einzelne unge- 
faltete Blatter, gefaltete Blatter, Materialstreifen, lose oder gebundene Fasern, mehrfache Schichten oder La- 
minate von Material oder andere Kombinationen solcher Materialien, sind jedoch nicht auf solche beschrankt. 
Diese beiden Ausdrucke sind somit nicht auf einzelne ungefaltete Materialschichten oder -blatter beschrankt. 
[0068] In Fig. 2 ist die Erfassungsschichte 34 ein "doppelt" z-gefaltetes Blatt. Das Blatt 34 ist insbesondere 
so gefaltet, daft, wenn die IHygienevorlage entlang der Queriinie geschnitten wird, die linke Halfte des gefalte- 
ten Blatts im Querschnitt als ein ungekehrtes "z" erscheint und die rechte Halfte als ein "z" erscheint. Das Blatt 
34 ist vorzugsweise so gefaltet, daft es einen oberen Abschnitt 54 autweist, der in der Draufsicht als ein recht- 
eckiger Streifen erscheint. Der obere Abschnitt 54 der Erfassungsschichte 34 ist vorzugsweise etwa 227 mm 
lang und zwischen etwa 25 und etwa 38 mm breit. Der obere Abschnitt 54 hat vorzugsweise eine Abgreifhohe 
von etwa 0,5 mm bis zu etwa 4 mm (das hohere Ende dieses Bereichs bewirkt dickere Produkte). Eine solche 
gefaltete Anordnung ist detaiilierter in der Internationalen Patentanmeldung WO 92/07535. angemeldet na- 
mens von Visscher et aL, beschrieben. 

[0069] Fig. 3 ist eine vereinfachte Querschnittsansicht, ahnlich der von Fig. 2, in welcher eine alternative An- 
ordnung der Bestandteile der Hygienevorlage 20 gezeigt ist. In Fig. 3 ist die Erfassungsschichte 34, statt eine 
getrennte Schichte zu sein, die auf der Oberseite des Kerns 32 angeordnet ist. eine integrierte Schichte (oder 
ein Bestandteil), welche die Deckschichte einer laminierten Struktur des absorbierenden Kerns 32 umfaftt. 
[0070] Es ist moglich, eine Bindung mit naturlichen Fasern, wie etwa Zellulose, durch Aufschmelzen eines 
Foliendeckblatts rund um die Zellulosefasern zu schaffen. Bessere Bindungen werden jedoch in der Regel mit 
synthetischen Fasern erreicht. Zellulosefasern sind ziemlich kurz. Wenn die Schmelz- oder Fusionsbindungen 
in Abstanden voneinander vorliegen, konnen einige Zellulosefasern ungebunden bleiben oder nur an einer 
Stelle gebunden sein. Das kann dazu fuhren, daft sich diese Fasern von der gebundenen Struktur losreiften. 
Synthetische Fasern konnen langer gemacht werden als Zellulosefasern. 

[0071] Das Deckblatt 28 ist hierin im allgemeinen so beschrieben, daft es mit der Erfassungsschichte 34 ver- 
schmolzen ist. Dies erfolgt aus Grunden der Einfachheit der Beschreibung. (Es ist leichter, ein bevorzugtes 
Ausfuhrungsbeispiel zu diskutieren, als gleichzeitig alle moglichen Ausfuhrungsbeispiele zu beschreiben. Das 
Deckblatt 28 kann direkt (oder indirekt) an (einen oder mehrere) andere darunterliegende Bestandteile ange- 
schmolzen werden. Im breitesten Sinne umfaftt das Deckblatt 28 einen ersten Bestandteil, der an einen dar- 
unterliegenden zweiten Bestandteil angeschmolzen ist. Der zweite Bestandteil kann ein eigener Bestandteil 
sein. Andererseits kann der zweite Bestandteil auch Teil eines anderen Bestandteils sein. wie etwa Teil des 
Deckblatts, Teil des Kerns oder Teil irgendeines anderen Bestandteils. 

[0072] Somit versteht sich zum Beispiel, daft bei Ausfuhrungsbeispielen, bei welchen die Erfassungsschichte 
34 eine integrierte Schichte des Kerns 32 ist (so wie in Fig. 3 gezeigt ist), das Deckblatt 28 so angesehen wer- 
den kann. daft es an einen Teil des absorbierenden Kerns 32 angeschmolzen ist. 

[0073] Die Funktion der Erfassungsschichte 34 ist allgemein in Relation zu dem absorbierenden Kern 32 be- 
schrieben. Es versteht sich, daft bei Ausfuhrungsbeispielen, in welchen die Erfassungsschichte 34 einen Teil 
des Kerns 32 ausmacht, die Erfassungsschichte 34 praktisch in der gleichen Weise funktionieren wird. Jedoch 
wird sie in der gleichen Weise wie unter Bezug auf die verbleibenden Abschnitte des Kerns 32 funktionieren 
(als in Bezug auf den Kern an sich). 
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[0074] Die Erfassungsschichte 34 dient zur Verbesserung des Saugens von Exsudaten liber und in den ab- 
sorbierenden Kern 32. Das ergibt eine gleichmafligere Verteilung der Exsudate uber den absorbierenden Kern 
hinweg. 

[0075] Die verbesserten Saugeigenschalten eriauben es auch, dafl die erfindungsgemaHe Hygienevorlage 
20 relativ dunn hergestellt warden kann. Die Erfassungsschichte 34 ist imstande, Exsudate uber einen groden 
Oberflachenbereich des absorbierenden Kerns 32 zu dispergieren. Die Erfassungsschichte 34 eriaubt es so- 
mit, daft die Hygienevorlage 20 relativ grofte Exsudatmengen absorbiert. Die bauschigen Hygienevorlagen des 
Stands der Technik beruhten zu einem groften Ausmad auf der vertikalen Absorption an dem Punkt, wo die 
Exsudate anfanglich abgetegt werden. Da die absorbierenden Kerne dieser fruheren Vorlagen ziemlich dick 
waren, konnten sie ein groftes Volumen an Exsudaten absorbieren, wobei nur etn geringes Ausmafl des Ober- 
flachenbereichs oder der seitlichen Absorptlonskapazitat ausgenutzt wurde. Die erfidungsgemafle Hygiene- 
vorlage 20 kann relativ grofle Mengen an Exsudaten absorbieren, da das Saugen die Exsudate uber einen gro- 
llen Oberflachenbereich des absorbierenden Kerns 32 dispergiert, wo die Exsudate besser und rascher verti- 
kal in den absorbierenden Kern 32 absorbiert werden konnen. 

[0076] Die Erfassungsschichte 34 kann ausreichende offene Raume zwischen ihren Fasern aufweisen, urn 
ein ziemlich hohes Ausmafi an temporarer Haltekapazitat fur Flussigkeiten aufzuweisen. Die temporare Halte- 
kapazitat ist wertvoil wahrend des Zeitintervalls, innerhalb dessen die Exsudate auf dem Deckbiatt 28 abgeiegt 
werden. und wahrend der Zeit, wo sie von dem absorbierenden Kern 32 absorbiert werden. Das ist bei Windein 
und Inkontinenzartikein besonders wichtig. Dadurch wird es der Erfassungsschichte 34 ermoglicht, Gusse von 
Flussigkeiten (wie etwa Urin) zu erfassen und temporar zu halten in jenen Fallen, wo der Kern 32 die Flussig- 
keiten mit einer geringeren Geschwindigkeit absorbiert als sie auf dem absorbierenden Artikel abgeiegt wer- 
den. 

[0077] Die Erfassungsschichte 34 kann auch dazu venA/endet werden, die Exsudate in die Enden des Kerns 
32d zu lenken. Flussige Exsudate, die auf dem Kern 32 abgeiegt werden, werden dazu nelgen, von dem Platz, 
wo sie abgeiegt wurden, radial nach auden verteilt zu werden. Da der Kern 32 der Hygienevorlage 20 relativ 
schmal im Vergleich zu seiner Lange ist, werden die flussigen Exsudate die Langsrander 32c des Kerns 32 
wesentlich rascher erreichen, als sie die Enden 32d des absorbierenden Kerns erreichen werden. Die Erfas- 
sungsschichte 34 kann dazu verwendet werden, die Exsudate in Langsrichtung zu saugen und in Richtung zu 
den Enden 32d des Kerns 32 zu lenken. Dadurch wird die Kapazitat des Kerns wirksamer ausgenutzt und die 
Moglichkeit des Auslaufens herabgesetzt, die durch Exsudate verursacht wird, die vorzeitig die Langsrander 
32c des Kerns erreichen. 

[0078] Die Saugwirkung, auf die hierin Bezug genommen wird, kann (wenn nicht anders angegeben) den 
Transport von Flussigkeiten sowohl in der "xy"-Ebene als auch in der z-Richtung umfassen. Diese Richtungen 
sind in den Fig. 1 und 2 dargestellt. Die Erfassungsschichte 34 transportiert Flussigkeiten vorzugsweise in bei- 
den Richtungen gut. 

[0079] IdealenA^else werden die Flussigkeiten in eInem pyramldalen Vertellungsmuster (oder vielleicht genau- 
er in einem konlschen Verteilungsmuster) transportiert. Der Scheitelpunkt der Pyramlde (oder des Kegels) ist 
der Punkt, wo die Flussigkeit an der zum Korper gerichteten Oberflache 34a der Erfassungsschichte 34 abge- 
iegt wird. Die Flussigkeiten werden dann nach unten und nach auften in die Basis der Pyramide (oder des Ke- 
gels) verteilt. 

[0080] Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel werden die Flussigkeiten in dem Kern 32 durch eine Kas- 
kadenwirkung verteilt. Diese Art der Verteilung ist detaillierter in den Internationalen Patentanmeldungen WO 
92/11830 und WO 92/11831, angemeldet von Noel et al. und Feist et al., beschrieben. Sie kann als Analog zu 
der Fullung einer Eiswiirfeltasse mit Wasser betrachtet werden. Flussigkeiten werden so verteilt, da(i, nach- 
dem ein Abschnitt des Kerns 32 seine Kapazitat erreicht hat, Flussigkeiten seitllch dann nach unten flleBen 
werden. urn angrenzende Abschnltte des Kerns 32 aufzufullen. 

[0081] Die Kombination der Erfassungsschichte 32 mit dem Deckbiatt 28 bewirkt auch, dafi die Hygienevor- 
lage eine verbesserte Gufierfassung und verbesserte Wischerfassung aufweist, wie sie detaillierter in den 
US-Patenten 4.950.264 und 5,009.653, erteilt an Osborn, beschrieben sind. (Somit kann die Erfassungs- 
schichte 34 auch als ein "WIscherfassungsblatt" bezeichnet werden.) 

[0082] Die Eigenschaften der Erfassungsschichte 34 sind wie folgt: die Erfassungsschichte 34 sollte flussig- 
keitsdurchlassig sein. Die Erfassungsschichte 34 ist vorzugsweise auch nachgiebig, fiihlt sich weich an und 
irritiert die Haut des Benutzers nicht. Sie kann aus beliebigen Materialien hergestellt sein, die imstande sind, 
die Exsudate gemafi der vorangehenden Beschreibung zu verteilen. Vorzugsweise sind die Materialien auch 
so, da& das Deckbiatt 28 an sie angeschmolzen werden kann. Die Erfassungsschichte 34 kann auch mit 
Streckeigenschaften ausgestattet sein. Die Erfassungsschichte 34 hat eine zum Korper gerlchtete Flache 
(oder Seite) 34a und eine zur Kleidung gerichtete Flache 34b. 

[0083] Die Erfassungsschichte 34 sollte hydrophil sein. Die Fasem oder Game 42, aus denen die Erfassungs- 
schichte 34 besteht, konnen inharent hydrophil sein. Andererseits konnen sie auch behandelt werden. um sie 
hydrophil zu machen. Geeignete Verfahren, um Fasern hydrophil zu machen, umfassen die Behandlung der- 
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selben mit einem Tensid. Die Fasern konnen durch Bespriihen des Materials, welches die Erfassungsschlchle 
ausmacht, mit einem Tensid oder durch Eintauchen des Materials in das Tensid behandelt werden. Eine de- 
tailliertere Diskussion einer solchen Behandlung und der Hydrophilie ist in den US-Patenten 4,988.344 und 
4,988.345. erteilt an Reising et al. bzw. an Reising, enthalten. Die Hydrophilie dieser Fasern ermdglicht es, dall 
die Erfassungsschichte 34 flussige Exsudate durch das Deckblatt 28 von unten her abzieht. 
[0084] Die Erfassungsschichte 34 kann aus gewebten oder Faservlies-Materialien bestehen. Diese Materia- 
lien konnen synthetische oder teilweise synthetische und teilweise naturliche Materialien sein. Geeignete syn- 
thetische Fasern sind u. a. Polyester- Poly propyl en-. Polyethylen-, Nylon-, Viskose-Rayonfasern oder Zellulo- 
seacetat. wobei Polyesterfasern bevorzugt sind. Geeignete naturliche Fasern inkludieren Baumvoll-. Zellulose- 
oder andere naturliche Fasern. Die Erfassungsschichte 34 kann auch mindestens teilweise aus vernetzten Zel- 
lulosefasern bestehen. Geeignete vernetzte Zellulosefasern sind in den US-Patenten 4,888.093. erteilt am 19. 
Dezember 1989 an Cook et al.; 4,822.543, erteilt am 18. April 1989 an Dean et al.; 4,889.595, erteilt am 26. 
Dezember 1989 an Schoggen et aL; 4,898.642. erteilt am 6. Februar 1990 an Moore et al.; und 4.935.022, er- 
teilt am 19. Juni 1990 an Lash etal., beschrieben. Die Menge solcher naturlicheroder modifizierter Fasem soll- 
te jedoch nicht so groft sein, daR das Deckblatt 28 nicht entsprechend an die verbleibenden synthetischen Fa- 
sern angeschmolzen werden kann. Die Erfassungsschichte 34 kann auch aus Kapillarkanalfasern bestehen 
(d. h. Fasern, die Kanale in sich, vorzugsweise an ihren aufteren Oberflachen, aufweisen). Solche Fasern sind 
detaillierter in der EPO-Patentanmeldung 0,391.814, veroffentlicht am 10. Oktober 1990, und in den Kapillar- 
kanal-Faser-Patentanmeldungen beschrieben. Die Erfassungsschichte 34 kann auch aus Kombinationen der 
genannten Materialen aufgebaut sein, wie etwa Mischungen von Fasern, die ahnlich jenen sind, die im folgen- 
den zur Verwendung in dem absorbierenden Kern beschrieben sind, oder aus irgendeinem aquivalenten Ma- 
terial Oder aus Kombinationen von Materialien. 

[0085] Das die Erfassungsschichte 34 bildende Material kann in den verschiedenen Ausfuhrungsformen 
Schmelztemperaturen aufweisen, die niedriger oder gleich oder hoher als die des Deckblatts 28 sind. Das die 
Erfassungsschichte 34 bildende Material hat vorzugsweise eine Schmelztemperatur, die grofier oder gleich der 
des Materials ist, aus dem das Deckblatt 28 besteht. Polyesterfasern werden bevorzugt, da sie eine hohe 
Schmelztemperatur (zwischen etwa 375°F und etwa 400''F) haben. Diese Qualitat macht sie fur Spinnspit- 
zen-Verfahren besonders gut geeignet. Spinnspitzen-Verfahren ven/venden ein Hochtemperatur-Trocknungs- 
verfahren. Polyesterfasern konnen, ohne beschadigt zu werden, in Spinnspitzen-Verfahren verarbeitet wer- 
den. 

[0086] Die Verwendung von Polyesterfasern hat auch den Vorteil, dafi solche Fasern besonders gut zur Ver- 
wendung mit den bevorzugten Arten von Deckblattmaterialien geeignet sind. Polyesterfasern werden bei den 
typischen Schmelztemperaturen des Deckblatts nicht schmelzen, wenn das Deckblatt 28 an die Erfassungs- 
schichte 34 angeschmolzen wird. Das hat den Vorteil. dad die Fasern 42 nach dem Schmelzvorgang in ihrer 
faserigen Form verbleiben. Wenn das Deckblatt 28 eine geformte Folie, zum Beispiel aus Polyethylen, umfaRt, 
kann es eine Schmelztemperatur im Bereich zwischen etwa 165°F und etwa 215°F haben. Die voriiegende Er- 
findung verwendet somit vorteilhafterweise Materialien mit unterschiedlichen Schmelztemperaturen (wie im fol- 
genden beschrieben wird). um Strukturen zu schaffen, die die Erfassung durch solche Schichten verbessern, 
nachdem sie miteinander verschmolzen wurden. 

[0087] Die die Erfassungsschichte 34 bildenden Fasern oder Game 42 konnen von beliebiger Lange sein, von 
Stapellange bis zu kontinuierlichen Filamenten. Die Lange der Fasern 42 ist vorzugsweise zwischen etwa 1 
Inch und etwa 3 Inch (zwischen etwa 2,5 cm und etwa 7,5 cm) und liegt vorzugsweise bei etwa 1,5 Inch (etwa 
3,8 cm). Die Fasern 42 haben vorzugsweise einen Denier pro Filament zwischen etwa 1 und etwa 3, am be- 
vorzugtesten von etwa 1 ,5. 

[0088] Die Fasern 42 der Erfassungsschichte 34 sind vorzugsweise primar in einer einzigen Richtung orien- 
tiert. In der Regel kann die Erfassungsschichte 34 so hergestellt werden, dafi ihre Fasern in Maschinenrichtung 
(MD) orientiert sind. Die Erfassungsschichte 34 kann in dem Produkt so eingesetzt sein, dad die meisten Fa- 
sern 42 in der Langshchtung orientiert sind. (Das heiftt, dad die Fasern 42 im allgemeinen parallel zur langs- 
verlaufenden Mittellinie 1 der Hygienevorlage 20 liegen.) Der Ausdruck "im allgemeinen parallel" zu der langs- 
verlaufenden Mittellinie (und ahnliche Ausdrucke), wie sie hierin verwendet werden, sollen Fasern umfassen, 
die sich auch in einem Winkel weg von der langsverlaufenden Mittellinie erstrecken. Von diesen Fasern wird 
angenommen, dad sie im allgemeinen parallel sind. solange sie eher in der Langshchtung als in der Querrich- 
tung orientiert sind. Die Orientierung der Fasern 42 der Erfassungsschichte 34 verursacht, dad flussige Exsu- 
date, die auf der Erfassungsschichte 34 abgelegt sind. vorzugsweise aufgesaugt und in Richtung zu den En- 
den 32d des absorbierenden Kerns 32 verteilt werden. 

[0089] Die Erfassungsschichte 34 kann von jeder beliebigen Grode sein. Die Erfassungsschichte 34 mud sich 
nicht uberdie vollstandige Breite des absorbierenden Kerns 32 erstrecken. Die Erfassungsschichte 34 konnte 
zum Beispiet in der Form eines Streifens vorliegen, der in ahnlicher Weise angeordnet (und von einer ahnlichen 
Grode ist) wie der obere Abschnitt 54 des zgefalteten Blattes, das in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist. 
[0090] Die Erfassungsschichte 34 kann, wenn sie ein Faservlies Ist, in einer Reihe unterschiedlicher Verfah- 
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ren hergestellt sein. Diese inkludieren, sind jedoch nicht beschrankt darauf. die folgende Reihenfolge der Pra- 
ferenz von wenigst bevorzugt zu am melsten bevorzugt: schmelzgeblasen, Spinnvlies, gekrempelt, wobei letz- 
teres in der Reihenfolge der Praferenz inkludiert thermisch gebunden. durch Luftdurchtritt gebunden, Pul- 
ver-gebunden, Latex-gebunden, Ldsungsnnittel-gebunden oder am bevorzugtesten Spinnspitzen. Die letztge- 
nannten Verfahren sind bevorzugt. da es leichter ist. die Fasern in solchen Verfahren in einer einzigen Richtung 
auszurichten. 

[0091] Geeignete im Handel erhaltllche Produkte zur Verwendung als die Erfassungsschichte 34 inkludieren 
ein 70%/30% Rayon/Polyester-Textiimaterial, das als SONTARA bekannl ist. Das Textilmaterial SONTARA ist 
detaillierter in den US-Patenten 4.950.264 und 5,009.653 beschrieben. die an Osborn erteilt sind. 
[0092] In einem besonders bevorzugten Ausfuhnjngsbeispiel umfafit die Erfassungsschichte 34 eine Spinn- 
spitzen-Vliesbahn, die aus permanent benetzbaren Fasern besteht. Vorzugswelse ist die Erfassungsschichte 
34 eine Spinnspitzen-Fasen/liesbahn aus Polyethylentherephthalat (oder PET) mit 30 g/yard^ (35 g/m^). Spinn- 
spitzen-Textilien dieser Art w/erden von der Veratec Company in Walpole. Massachusetts, hergestellt. Die 
Spinnspitzen-Vliesbahn wird in einer solchen Art hergestellt. daft die meisten Fasern in einer einzigen Richtung 
orientiert sind. 

[0093] Die Fasern dieses besonders bevorzugten Materials der Erfassungsschichte 34 werden aus einem 
PET-Harz hergestellt und mit einem gesetzlich geschutzten permanent benetzbaren Finish beschichtet, wel- 
ches als CELWET bekannt ist. Diese Fasem sind von der Hoechst Celanese Corporation in Charlotte, North 
Carolina, erhaltlich. Der Ausdruck "permanent benetzbar", wie er hierin verwendet wird, bezieht sich auf Fa- 
sern, die in weniger oder gleich etwa 7 Sekunden untergehen, wenn sie nach der ASTM D 1117-74 Korbsink- 
methode getestet werden. Das Finish CELWET ist zur Verwendung in Hygienevorlagen besonders bevorzugt, 
wenn diese ein Deckblatt 18 aufweisen, welches aus einer mit Offnungen versehenen Folie oder Gaze mit hy- 
dro-verfilzten Vliesfasern besteht. da die Fasern, die damit beschichtet sind. auch nach Hydro-Verfilzungsver- 
fahren besonders hydrophil blelben und daher Blut sehr gut aufsaugen. 

(1) Verschmelzen des Deckblatts mit der Erfassunngsschichte 

[0094] Das Deckblatt 28 wird in Kontakt mit einer darunterliegenden Schichte fixiert. Die darunterliegende 
Schichte sollte entweder eine gewisse Absorptlonskapazitat aufweisen oder imstande sein, Flussigkeiten zu 
einer Schichte mit Absorptionskapazitat zu transportieren. Bel dem in Fig. 2 gezeigten bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist dies die Erfassungsschichte 34. Diese Beziehung fuhrt dazu. daft Flussigkeit rascher durch 
das Deckblatt 28 eindringt. Bei ubiichen Produkten wird das Deckblatt 28 anfanglich mit der darunterliegenden 
Schichte in Kontakt gehalten. indem ein Klebstoff zwischen der darunterliegenden Schichte und dem Deckblatt 
28 vorgesehen wird. 

[0095] Bei der vorliegenden Erfindung ist das Deckblatt 28 vorzugsweise in einer F!ache-an-Flache-Bezie- 
hung mit der darunterliegenden Erfassungsschichte 34 durch Schmelzbindung des Deckblatts 28 an die Erfas- 
sungsschichte 34 gebunden. Die Verschmelzung der Flachen des entsprechenden Deckblatts 28 mit der ent- 
sprechenden Erfassungsschichte 34 gemaft der vorliegenden Erfindung ist in jenen Abschnitten der jeweiligen 
Flachen lokalisiert, die innerhalb eines flussigkeitsundurchlassigen Saumes liegen. wie etwa um den Umfang 
26 der Hygienevorlage 20. (Der Ausdruck "innerhalb" bedeutet in Richtung zum Schnittpunkt von langsverlau- 
fenden und querverlaufender Mittellinie.) 

[0096] Der Ausdruck "Schmelzbindung", wie er hierin verwendet wird, soil umfassen, jedoch nicht darauf be- 
schrankt sein: (1) echte Fusion, in welcher beide fusionierten Materialien miteinander verschmolzen sind; so- 
wie (2) Befestigungen. in welchen ein erstes Material aufgeschmolzen wird und das Schmelzen die Ursache 
dafur ist, daft das erste Matehal an ein zweites ungeschmolzenes Material durch mechanische Befestigung 
fixiert wird. 

[0097] Das Deckblatt 28 und die Erfassungsschichte 34 konnen ganzlich durch Schmelzbindung oder teilwei- 
se durch Schmelzbindung und teilweise durch andere Arten von Befestlgungsmittein aneinander fixiert wer- 
den. Die Verschmelzung kann durch Hitze- und/oder Druckbindungen, Ultraschallbindungen. dynamisch/me- 
chanische Bindungen und dergleichen erreicht werden. Druck kann in bellebiger geeigneter Weise angelegt 
werden, wie etwa durch Bewegen der beiden Bestandteile zwischen gegenlaufig rotierenden Walzert, Aufbrin- 
gen der Materialien auf einem Amboft und Niederdrucken einer Anpreftplatte auf die Materialien, Anlegen von 
Vakuumdruck und dergleichen. 

[0098] Geeignete Mittel. die zur Verwendung bei der Verschmelzung des Deckblatts 28 mit der Erfassungs- 
schichte 34 adaptiert sein konnen, sind in mindestens einigen derfolgenden Patente beschrieben: US-Patent 
4,430.148 Schaefer, US-Patent 4,515.595 Kievit et al., US-Patent 4,531.999 Persson et al., US-Patente 
4.710.189 und 4.808.252, erteilt an Lash, US-Patent 4.823.783 Willhite Jr. et al., und US Patente 4,854.984 
und 4,919.756. erteilt an Ball et al. 

[0099] Die beiden gebundenen Schichten, das Deckblatt 28 und die darunterliegende Erfassungsschichte 34. 
sollten vorzugsweise eine mittlere Abziehfestigkeit von mehr als oder gleich etwa 20 gm/cm (50 g/lnch). bevor- 
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zugter von mehr als oder gleich etwa 25 g/cm (65 g/lnch), gemessen an einer Probe von 1 Inch x 6 Inch (2,5 
cm X 15 cm), aufweisen. DIese Werte werden durch Messungen erhalten, die nach dem 180"* Abzieh-Bin- 
dungs-Festigkeitstest vorgenommen wurden, der im nachstehenden Abschnitt 4 mit dem Titel "Testmethoden" 
beschrieben ist. Es ist jedoch einzusehen, dall dies bevorzugte Werte sind. Es konnen Ausfuhrungsformen 
existleren, in welchen gerlngere Bindungsfertigkeiten verwendet werden (zum Beisplel. wenn die Erffassungs- 
schichte 34 auch mechanisch mit dem Deckblatt 28 verfllzt ist], 

[0100] Die Schmelzbindung umfaflt vorzugsweise ein Muster einzelner Schmelzbindungen 44. Die einzelnen 
Bindungen 44 konnen von beliebiger Gestalt in der Draufsicht sein. Zum Beispiel konnen die Bindungen 44 in 
der Form von geraden oder gekrummten Llnien, geometrischen Formen, wie etwa Kreisen, Quadraten. Recht- 
ecken, Rauten und dergleichen, sein oder sie konnen unregelmaftige Gestalt aufweisen. Die Bindungen 44 
konnen in vielen unterschiedlichen Formen angeordnet sein. 

[0101] Fig. 1 zeigt ein besonders bevorzugtes Bindungsmuster. Die Fusionsbindungen 44 umfassen diskrete 
Befestigungspunkte, die kreisformige Bindungen umfassen. Die Bindungen 44 sind in einem Muster angeord- 
net. welches vorzugsweise uber die gesamte Korperoberflache 20a der Hygienevorlage. mit Ausnahme der 
Lappen, verteilt ist. (Das ist der Abschnitt der Hygienevorlage, der fruher als der "Hauptkorperabschnitt" 21 be- 
zeichnet wurde.) Das in Fig. 1 gezeigte Bindungsmuster umfalit eine VIelzahl grollerer Bindungen 44a und 
eine VIelzahl kleiner Bindungen 44b. Die groRen Bindungen 44a sind in dem langsverlaufenden Mittelbereich 
46 der Hygienevorlage angeordnet. Die kleineren Bindungen 44b sind in den langsverlaufenden Seitenberei- 
chen 48 der Hygienevorlage angeordnet. 

[0102] In den Fig. 1 und 2 haben die grcHen Bindungen 44a einen Durchmesser von etwa 2 mm. Die grofien 
Bindungen 44a bilden vorzugsweise eine gebundene Flache von 4 mm^ Die kleinen Bindungen 44b haben 
einen Durchmesser von etwa 0,5 Millimeter. Die kleinen Bindungen 44b bilden vorzugsweise eine gebundene 
Flache von etwa 0,25 mm^. Der Durchmesser der Bindungen 44 in diesem Bindungsmuster kann im Bereich 
von etwa 0,5 Millimeter bis etwa 3 Millimeter llegen. Der Durchmesser der Bindungen 44 liegt vorzugsweise im 
Bereich zwischen etwa 0,5 mm und etwa 2 mm. Die Bindungen 44 sind in der Regel grofler als die Offnungen 
29 in dem Deckblatt 28. Die Bindungen 44 bilden gebundene Zonen 52 (die detaillierter im folgenden in Ver- 
bindung mit Fig. 8 beschrieben werden), die vorzugsweise einen Tiefenbereich zwischen etwa 0,5 mm und 
etwa 1,5 mm und bevorzugter zwischen etwa 1 mm und etwa 1,5 mm aufweisen. (Somit dringen, im Fall der 
z-gefalteten Erfassungsschichte 34, die grofieren Bindungen 44a durch das Deckblatt durch und nur in einen 
Teil der Abgreifhdhe des oberen Abschnitts 54 des gefalteten Blattes, welches die Erfassungsschichte 34 bil- 
det.) 

[0103] Die Bindungen 44 liegen vorzugsweise in der Form einer Vielzahl von im Abstand voneinander ange- 
ordneten diagonalen Linien vor. Die Linien des gezeigten bevorzugten Bindungsmusters laufen in dergleichen 
Richtung im langsverlaufenden Mittelbereich 46 und in den langsverlaufenden Seitenberelchen 48. Die Bin- 
dungen 44 sind vorzugsweise in einem Abstand zwischen etwa 5 mm und etwa 16 mm, bevorzugter zwischen 
etwa 5 mm und etwa 8 mm, voneinander entfernt. Dieser Abstand wird in der Richtung der kurzesten Distanz 
zwischen den Bindungen gemessen. Die grofien Bindungen 44a sind vorzugsweise mit einer Dichte von 18 
Bindungen pro Quadratinch verteilt. Die kleinen Bindungen 44b sind vorzugsweise mit einer Dichte von 25 Bin- 
dungen pro Quadratinch verteilt. Es versteht sich jedoch, dafi das gezeigte Bindungsmuster ein bevorzugtes 
Muster ist und dafi viele andere Muster ebenso geelgnet sind. 

[0104] Die Bindungen 44 sind in der Regel weiter voneinander beabstandet als die Offnungen 29 in dem 
Deckblatt 28. Somit werden die Bindungen 44 gelegentlich uber eine oder mehrere Offnungen 29 oder Telle 
von Offnungen 29 hinweggehen. Es besteht jedoch kein Bedarf zu versuchen, die Bindungen 44 und die Off- 
nungen 29 aufelnander auszurichten. da die Bindungen 44 den FluR der Exsudate in die darunterliegenden 
Schichten nicht storen. 

[01 05] Die Festigkelt der einzelnen Bindungen 44 bestimmt die Festigkeit der Bindung zwischen den Schich- 
ten. In der Regel hangt die Festigkelt der Bindung mit der Flache der Bindung zusammen (d. h., je groRer die 
Flache der einzelnen Bindung 44, umso fester ist die Bindung). Eine Vielzahl von eng beabstandeten schwa- 
cheren Bindungen kann eine groBe insgesamt gebundene Flache ergeben. Jedoch werden sich die gebunde- 
nen Schichten in der Regel durch Aufbringen einer relativ niedrigen Abziehkraft voneinander trennen. die er- 
forderlich ist, um jede schwachere Bindung zu trennen. Wenn auflerdem die Bindungen zu nahe aneinander 
sind, wird die Wirkung der Bindung jener ahnlich werden, die bei der Verwendung von Klebstoffen geschaffen 
wird, und es wird daraus ein steiferes Produkt resultleren. Die vorliegende Erfindung hat den Vorteil. dafi gro- 
Rere und im allgemeinen festere Bindungen verwendet werden konnen. ohne daft die Erfassung von Flussig- 
keiten gestort wird, Es wird angenommen, daft die vorliegende Erfindung die Einschrankungen uberkommt, die 
groftere Bindungen daran hindern, in wirksamer Weise verwendet zu werden. Dieser Aspekt der Erfindung ver- 
meidet daher die uneoA/unschten Probleme, die durch VenA/endung von kleinen Bindungen in engen Abstan- 
den verursacht werden. 

[0106] Fig. 8 ist eine schematische Seitenansicht einer Bindungsstelle aus nachster Nahe. (Die gezeigte Bin- 
dungsstelle ist eine stark vergrdfterte schematische Ansicht der Bindung 44a. die links von der langsverlaufen- 
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den Mittellinie 1 in Fig. 3 gezeigt ist.) Das Aufschmelzen des Foliendeckblatts 28 auf die Fasern 42 der Erfas- 
sungsschichte 34, wis zuvor angegeben wurde. ladt die Fasem 42 intakt. Die Fig. 9 und 10 zeigen dieses 
Merkmal. Die Bindungsstelle umfalit eine verschmolzene Zone (oder gebundene Zone) 50, wo das Deckblatt 
28 an die Fasern 42 der Erfassungsschichte 34 angeschmolzen ist. Die Bereiche des Deckblatts 28 und der 
Erfassungsschichte 34, die die Bindungsstelle umgeben. definieren eine Bindungsoffnung 52 (eine durch die 
Bindung gebildete Offnung). Die Bindungsoffnung 52 durchdringt, da sie innerhalb des zuvor angegebenen 
Tiefenbereichs liegt, das Deckblatt 28 und einen Teil der Abgreifhohe der Erfassungsschichte 34. 
[0107] Wie Fig. 8 zeigt. ist es verstandlich. daB, wenn die Flachen von Deckblatt 28 und der darunteriiegen- 
den Schichte hierin als verschmolzen beschrieben werden, sich dies auf das gesamte Verhaltnis zwischen die- 
sen Bestandteilen bezieht. Man kann die Bestandteile nnit ihren Flachen aneinander gehalten betrachten. 
selbst wenn die Bindungen 44 in die Flachen der darunterliegenden Schichte an der Grenzflache zwischen 
dem Deckblatt 28 und der darunterliegenden Schichte eindringen werden und dies voraussichtlich auch tun. 
[0108] Die Bindung bildet eine Becken- oder Auffangbehalterstruktur, die am Boden durch die verschmolzene 
Zone 50 gebunden ist. In Fig. 8 werden die Seiten 56 des Behalters teilweise durch Abschnitte des Foliendeck- 
blatts 28 und teilweise durch Abschnitte der Erfassungsschichte 34 gebildet. Die Erfassungsschichte 34 be- 
steht aus einer Vielzahl von Fasern 42 mit einer VIelzahl von offenen Raumen (oder Hohlraumen) 58 zwischen 
den Fasern 42. Die offenen Raume und die hydrophilen Fasern der Erfassungsschichte 34schaffen somit eine 
Vielzahl von Drainagewegen oder Ableitungen 60, die von dem Auffangbehalter wegfuhren. Die Ableitungen 
30, die zuvor beschrieben wurden, sind entlang dem unteren Abschnitt der Seiten 56 des Behalters rund um 
den Umfang der verschmolzenen Zone 50 angeordnet. 

[0109] In anderen Ausfuhrungsbeisplelen konnen die Seiten 56 des Auffangbehalters durch unterschiedllche 
Bestandteile gebildet sein. Die Bindung 44a rechts der langsverlaufenden Mittellinie 1 In Fig. 3 zeigt ein Bei- 
spiel eines solchen Falles. Diese Bindung 44a ist den ganzen Weg durch die verschiedenen Bestandteile der 
Hygienevorlage 20 (mit Ausnahme des Ruckenblatts 30) gebildet. Die Ablaufe 60, die von dem durch diese 
Bindung gebildeten Behalter wegfuhren. konnen durch Abschnitte beliebiger der unterschiedlichen Bestand- 
teile Oder Schichten der Hygienevorlage 20, durch welche die Bindungsoffnung 52 hindurchreicht, gebildet 
sein. 

[0110] Es versteht sIch, daft die Bindungen 44, die hierin beschrieben wurden. tief genug gebildet werden 
konnen, um in einen Teil oder alle verschiedenen Bestandteile oder Schichten der Hygienevorlage 20 hin- 
durchzugehen, solange bestimmtte Anforderungen erfullt sind. Wie es fur den Fall des ersten zuvor beschrie- 
benen Ausfuhrungsbeispiels der Bindung gilt, ist die verschmol-zene Zone 50 vorzugsweise unterhalb der zum 
Kern gerlchteten Flache 28b des Deckblatts 28 angeordnet. Dadurch wird eine Bindungsstruktur geschaf-fen. 
die den Ablauf zu den darunterliegenden Schichten nicht storen wird. Die Bindung sollte vorzugsweise auch 
Seitenwande 56 erzeugen, die in mindestens einige der Schichten unterhalb des Deckblatts 28 offen sind. Die 
Seitenwande 56. die von den Schichten gebildet sind, die unterhalb des Deckblatts 28 llegen, mussen jedoch 
nIcht alle offen sein. Zum Beispiel kann jede zweite Schichte etc. Seitenwande 56 aufweisen, die versiegelt 
sind. 

[0111] Die Bindung sollte nicht Seitenwande 56 erzeugen, die irgendwelche darunterliegenden Schichten 
versiegein, die dazu bestimmt sind. fur den Transport von Flussigkeiten offenzubleiben. Das kann erreicht wer- 
den, wenn das (die) Material(ien). das (die) diese darunterliegenden Schichten umfasst(en), Schmelztempe- 
raturen haben, die hoher als die des Materials des Deckblatts 28 sind (oder anderer Schichten. an welche sie 
angeschmolzen werden). Das (die) Matenal(ien), das (die) diese Schichten aufbaut (aufbauen), mussen auch 
Schmelztemperaturen haben, die hoher sind als die im Fusionsverfahren hervorgerufenen. Ein letztliches Er- 
fordernis llegt darin, da(i die Bindung nicht eine Offnung bewirkt, die vollstandig durch jede untere Schichte 
hindurchgeht. wie etwa durch das Ruckenblatt 30. welches flussigkeitsundurchlassig sein mud. 
[0112] Es ist auch mogllch, da(i die Ablaufe 60 durch andere Strukturen gebildet werden als durch die Hohl- 
raume in angrenzenden Schichten. Das kann die Ursache dafur sein, daft die Ablaufe 60 an anderen Stellen 
vorliegen als an jenen Abschnitten der Erfassungsschichte 34, die oberhalb des Umfangs der verschmolzenen 
Zone 50 angeordnet sind. Wie zum Beispiel In Fig. 8 gezeigt ist, konnten die Ablaufe 60 auch in der verschmol- 
zenen Zone 50 gebildet sein. Die Ablaufe 60 konnten durch Risse 70 in der verschmolzenen Zone 50 am Bo- 
den der Behalterstruktur gebildet sein. 

[0113] Bei anderen Ausfuhrungsbeisplelen konnten Locher 72 absichtlich in dem verschmolzenen Bereich 50 
gebildet werden. Zum Beispiel ist eine Vorrichtung 74, die zur Schaffung der Fusionsbindungen 44 venA^endet 
wird, in Fig. 8a gezeigt. Die Vorrichtung 74 (von der ein Teil gezeigt ist) konnte einen Kopf 76 aufweisen. der 
mit einem oder mehreren Perforationselementen 78 ausgestattet ist, die sich von seiner Bindungsoberflache 
80 erstrecken. Wenn die Bindung 44 gebildet wird, wird die Bindungsoberflache 80 die verschmolzene Zone 
50 bilden. Die Perforationselemente 78 wenden verwendet, um Locher 72 In der verschmolzenen Zone zuruck- 
zulassen, die zur Bildung von Ablaufen 60 ausreichen. Es ist sogar moglich, daft die Perforationselemente ei- 
nige der Fasem 42 der darunterliegenden Schichte durchbohren und/oder brechen. Dieses Ausfuhrungsbei- 
spiel ist insofern wichtig, als es eine Bindungsstruktur liefern kann. die eine Ausnahme von der allgemeinen 
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(im folgenden beschriebenen) Praferenz fur tiefere Bindungen darstellt. Diese Struktur wird den Transport von 
Flussigkeiten zu darunterliegenden Schichten auch dann erlauben, wenn die Bindung 44 eine relativ seichte 
Bindung ist, die eine verschmolzene Zone 50 an der Grenzflache zwischen den gebundenen Schichten auf- 
weist. 

[0114] Bei einem anderen in Fig. 11 gezeigten Beispiel (das im folgenden detaillierter beschrieben wird) 
konnten die Offnungen 29 in denr^ Deckblatt 28 (oder ein oder mehrere Abschnitte der Offnungen 29) die Ab- 
laufe 60 in die darunterliegende Schichte ergeben. Wie in Fig. 11 gezeigt ist. konnten die Seiten 56 des Auf- 
fangbehalters voilstandig durch Abschnitte des Deckblatts 28 gebildet sein. 

[0115] Die Absorption von Korperexsudaten an den Bindungsstellen wurde als ein ziennlich uniibliches Pha- 
nomen beobachtet, Obwohl keine Bindung durch eine spezielle Theorie erwunscht ist, wird angenommen, daii 
die Hygienevorlage 20 in der folgenden Weise funktloniert. Wenn Flussigkeiten auf denn Deckblatt 28 aufge- 
bracht werden; wird ein gewisser Anteil dieser Flussigkeiten in die Bindungsoffnungen 52 flleften. Dieser Vor- 
gang erfolgt ziemlich rasch. Die Flussigkeiten konnen dann momentan in den Bindungsoffnungen 52 gehalten 
werden. Es wird angenommen, daH dadurch ein Vorteil hinsichtlich des Entfemens derselben aus dem Kontakt 
mit der Haut des Tragers hervorgerufen wird. Nachdem die Exsudate wahrend eines kurzen Zeitraums gehal- 
ten wurden, werden sie dann plotzlich in die Erfassungsschichte 34 abgezogen. Bei anderen Ausfuhrungsbei- 
spielen konnen die Exsudate selbst temporar nicht gehalten werden. Bei diesen letztgenannten Ausfuhrungs- 
beispielen werden die Exsudate sofort durch die Ablaufe 60 abflieflen und In die Erfassungsschichte 34 getan- 
gen. 

[011 6] Somit wird angenommen, daQ> die verschmolzenen Zonen 50, die dort gebildet werden, wo das Deck- 
blatt 28 und die Erfassungsschichte 34 aneinander gebunden sind. den Durchgang der Flussigkeiten nicht in 
irgendeiner unerwunschten Weise beeinflussen werden. Im Gegensatz zu dem, was man denken konnte. 
scheinen die Hygienevorlagen mit Deckblattem aus mit Offnungen versehener Folie und mit Bindungen mit 
grofieren Oberflachen (und somit grofteren verschmolzenen Zonen), statt den Transfer der Flussigkeiten in 
den absorbierenden Kern 32 zu behindern, sich nicht schlechter zu verhalten als die Hygienevorlagen mit klei- 
nen Bindungen. sofern die gesamte gebundene Zone nicht ubermaftig wird. 

[0117] Die groReren gebundenen Bereiche 44a konnen tatsachlich auch einen sichtbaren Eindruck von er- 
hohter Absorptionsfahigkeit bewirken. Die grolieren Bindungen 44a konnen somit, wie in dem in Fig. 1 gezeig- 
ten bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel, so verteilt sein, daft ein Eindruck von erhohter Absorptionsfahigkeit im 
langsvertaufenden Mittelbereich 46 hervorgerufen wird. Der sichtbare Eindruck erwies sich als wichtig bei den 
Konsumenten, da es fur diese oft schwierig ist zu glauben, dafi sich eine Hygienevorlage korrekt verhalten 
wird, auch wenn sie sehrdunn gemacht ist. 

[0118] Ohne durch eine Theorie gebunden sein zu wollen, wird auch angenommen, daft bei Verwendung re- 
lativ tiefer Bindungen 44 die durch die Bindung gebildete Struktur zusatzliche Merkmale hat. Die Fig. 11 und 
12 zeigen diese Merkmale in schematischer Weise. Wie in Fig. 11 gezeigt, wird angenommen, daft die Ver- 
wendung tiefer Bindungen die Ursache dafiir ist, daft die Abschnitte 28' des Deckblatts 28 sich unmittelbar an- 
grenzend an die gebundenen Zonen 50 in Richtung zu der Bindungsoffnung krummen (oder einziehen) wer- 
den. Das kann mehrere Wirkungen haben. 

[0119] Die durch die tiefen Bindungen gebildeten Offnungen konnen eine becherformige Vertiefung bilden. 
Die becherformige Vertiefung kann eine Mundoffnung 62 haben, die breiter ist als die gebundene Zone 50, die 
die Basis des Bechers bildet. Mit anderen Worten hat die Becherstruktur konisch zulaufende Seitenwande 56. 
Es wird angenommen, daft die Ursache dafur die Tiefe und Eindringung in die aus Faservlies bestehende Er- 
fassungsschichte 34 ist. Dadurch wird das Deckblattmaterial 28 uber die Abschnitte des Fasen/liesmaterials 
der Erfassungsschichte 34, das die Bindungen 44 umgibt. gestreckt. Es wird angenommen, daft diese Becher- 
struktur den Vorteil der guten Erfassung hervorruft. 

[0120] Wie in Fig. 11 gezeigt ist, kann das Strecken des Deckblattmaterials 28 in der Zone der tiefen Bindun- 
gen 44 die Ursache dafiir sein, daft die Offnungen 29 in dem Deckblatt 28 sich nach auften zu den Seiten dre- 
hen. Die Offnungen 29 haben Achsen, die durch den Bezugsbuchstaben "a" bezeichnet sind. Diese Achsen 
definieren die axiale Aneinanderreihung der Offnungen 29. Die Achsen sind in der Regel in der "z-Richtung" 
orientiert. Wenn sich die Offnungen 29 nach auften drehen, haben ihre Achsen eine horizontale Komponente 
(d. h., in x-y-Richtung). Dadurch werden die Offnungen 29 eher in Richtung zu den daran angrenzenden Ab- 
schnitten der Erfassungsschichte 34 orientiert, statt in Richtung der verschmolzenen Zone 50. Das kann den 
Vorteil von Flussigkeitstransfer durch die Offnungen 29 in die Erfassungsschichte 34 liefern. 
[0121] Die in Fig. 12 gezeigte Struktur liefert ein kontrastierendes Beispiel einer seichten Bindung 44. Der 
Ausdruck "seichte Bindung". wie er hierin verwendet wird, bezieht sich auf Bindungen, die nicht tiefer als bis 
zur Grenzflache zwischen den Flachen der beiden Materialien eindringen, wenn deren Flachen angrenzend 
aneinander angeordnet sind. Die seichten Bindungen schaffen, wie in Fig. 1 2 gezeigt ist, flache verschmolze- 
ne Zonen 50. Diese flachen verschmolzenen Zonen 50 sind ahnlich den zuvor gebildeten, wenn eine undurch- 
lassige Bindung rund um den Umfang einer Hygienevorlage geschaffen wird. Die flachen verschmolzenen Zo- 
nen 50 ergeben keine Moglichkeit fur die Flussigkeiten, in die darunterliegende Schichte weitergeleitet zu wer- 
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den, auf^er sie sind mit Lochem oder Rissen gemaf^ der zuvor erfolgten Beschreibung ausgestattet. 
[0122] Die Bindungsmuster konnen in einer unendlichen Anzahl von Mustern vorliegen, wie etwa in einer be- 
liebigen Anzahl unterschiedlich gefomiter Bindungen, die in der Form von Reihen. geometrischen Formen. 
grafischen Mustem. gekrummten oder geraden Linien. unterbrochenen Linien etc. angeordnet sind. Weiters 
mussen das Muster oder die Muster nicht entweder gleichmaftig verteilt oder sogar uber die Hygienevorlage 
hinweg in dem gleichen Muster vorliegen. Es ist auch mdglich, unterschiedliche Bindungsmuster etc, zwischen 
den verschiedenen Bestandteilen der Hygienevorlage 29 zu verwenden. Zum Beispiel konnten das Deckblatt 
28 und die unmittelbar darunteriiegende Schichte mit einem Muster gebunden werden und das hiedurch gebil- 
dete Laminat konnte an eine andere Schichte unterVerwendung eines unterschiedlichen Bindungsmusters ge- 
bunden werden. 

[0123] Fig. 13A zeigt ein Bindungsmuster in der Form von wetligen Linien. Das gebundene Muster kann so- 
gar verwendet werden, um Flussigkeiten aus einem Bereich der Hygienevorlage zu einem anderen zu lenken. 
Zum Beispiel werden Flussigkeiten, die in dem Bereich dieser welligen Linien abgelegt wurden, dazu neigen, 
entlang und innerhalb dieser Linien zu flieRen. Bei noch anderen alternativen Ausfuhrungsbeispielen konnte 
ein Steppmuster verwendet werden, um die Hygienevorlage mit einem weicheren GrifFgefuh! auszustatten. 
[0124] Fig. 13B-13D zeigen ein Beispiel der Verwendung eines Bindungsmusters, um mindestens teilweise 
die Hygienevorlage 20 darin zu unterstutzen, daft sie wahrend des Gebrauchs eine bestimmte Form annimmt. 
Die gezeigte Hygienevorlage 20 hat ein Bindungsmuster in der Form eines Ovals, Dieses spezielle Bindungs- 
muster wird in Verbindung mit einem biegefesten Verformungselement 82 verwendet, welches an der zur Klei- 
dung gerichteten Seite 20b der Hygienevorlage 20 angeordnet ist. Das biegefeste Verformungselement 82 um- 
fafit ein Blatt mit Rippen 84 und einem darin gebildeten Kanal 86. Biegefeste Verformungselemente sind de- 
taillierter in den Europaischen Patentanmeldungen mit den Veroffentlichungsnummern 0 335 252 und 0 335 
253, die am 4, Oktober 1989 namens von Kenneth B. Buell veroffentlicht wurden. beschrieben. Wie in Fig. 13D 
gezeigt, bildet die Hygienevorlage, wenn sie seitlich nach Innen gerichteten Kompressionskraflen ausgesetzt 
ist, eine Strukturjener Art, die detaillierter in den zuvor genannten Europaischen Patentanmeldungen beschrie- 
ben ist. Ein anderes geeignetes Bindungsmuster, welches zur Bildung einer speziellen Struktur beitragen kann, 
konnte ein Muster in der Form von zwei iangsorientierten einander gegenuberliegenden konkaven nach innen 
gerichteten Linien sein, die an gegenuberliegenden Seiten der langsverlaufenden Mittellinie 1 vorgesehen 
sind. 

[0125] Die Verschmelzung des Deckblatts 28 mit der Erfassungsschichte 34 kann auch andere Vorteile lie- 
fern. Zum Beispiel wird angenommen, daft bei Verwendung der Verschmelzung anstelle von Klebstoffen die 
Gesamtflexibilitat des Produkts gesteigert werden kann. Ohne durch eine Theorie gebunden sein zu wollen, 
wird angenommen, daft dies auf verschiedene Faktoren zuruckzufuhren ist. Die Eliminierung von Klebstoffen 
vermeidet eine zusatzliche Materialschichte. Insbesondere wird ein reiativ steifes Material (die Klebstoffschich- 
te) vermieden. Zusatzlich dazu ist es schwierig, solche Materialien mit Klebstoffen punktweise zu binden. Kleb- 
stoffe werden in der Regel in Schichten oder Linien aufgetragen. Diese stellen im allgemeinen weniger flexible 
Anordnungen dar als ein Muster von Punkten, da sie die Tendenz haben werden, Abschnitte der gebundenen 
Materialien in unenA/unschter Weise daran zu hindern, aneinander oder ubereinander zu gleiten. 
[0126] Die tatsachliche Flexibilitat der Hygienevorlage wird jedoch von dem speziellen verwendeten Bin- 
dungsmuster abhangen. Wenn zum Beispiel eine Vielzahl sehr kleiner Flecken in geringem Abstand verwendet 
wird, kann es mdglich sein, daft die Flexibilitat um nichts besser ist als bei Produkten mit durch Klebstoff be- 
festigten Schichten, da gebundene Zonen in geringem Abstand die Ursache dafur sein konnen, daft die ge- 
bundenen Zonen den Gesamtbereich ahnlich wie eine Klebstoffschichte uberziehen. Die Flexibilitat kann an- 
dererseits verbessert werden, wenn das Bindungsmuster in der Form einer kontinuierlichen oder unterbroche- 
nen Linie vorliegt. wenn die Linie so ausgerichtet ist, daft sie eine Achse bildet, um welche die Hygienevorlage 
gebogen werden kann. 

[0127] Das Deckblatt 28 und die Erfassungsschichte 34 konnen auch mindestens teilweise durch ein beliebi- 
ges anderes geeignetes Befestigungsmittel oder durch Kombinationen solcher anderer Mittel und des zuvor 
genannten Befestigungsmittels aneinander gebunden werden. Das Deckblatt 28 und die Erfassungsschichte 
34 konnen mindestens teilweise durch ein beliebiges in der Fachwelt bekanntes Mittel. wie etwa durch einen 
Klebstoff, gebunden werden. Wenn Klebstoffe verwendet werden, konnen diese in einer einheitlichen kontinu- 
ierlichen Schichte, in einer gemusterten Schichte oder in einer Anordnung von getrennten Linien, Spiralen oder 
Punkten von Klebstoff aufgebracht werden. Die Klebstoffbefestigung umfaftt vorzugsweise ein Netzwerk von 
Klebstoff-Filamenten mit offenem Muster, wie dies im US-Patent 4,573.986, das an Minetola et al. am 4. Marz 
1 986 erteilt wurde. geoffenbart ist, oder ein Filamentnetzwerk mit offenem Muster, welches mehrere Linien von 
Klebstoff-Filamenten umfaftt, die zu einem Spiralmuster ven^/irbelt sind, wie durch die Vorrichtung und das Ver- 
fahren eriautert ist. welche im US-Patent 3,911.173, erteilt an Sprague Jr. am 7. Oktober 1975. im US-Patent 
4.785.996, erteilt an Ziecker et al. am 22. November 1978, und im US-Patent 4.842.666. erteilt an Werenicz 
am 27. Juni 1989, gezeigt sind. Geeignete Klebstoffe werden von der Findley Adhesives Incorporated in Elm 
Grove, Wisconsin, hergestellt und als H-1077 oder H-1137 auf den Markt gebrachL 
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[0128] Sei noch anderen Ausfuhrungsbeispielen konnen das Deckblatt 28 und die Erfassungsschichte 34 
mindestens teilweise durch mechanische und thermomechanische Verfilzung verbunden werden. Die Fasern 
der Erfassungsschichte 34 konnen in einer beliebigen Art verfilzt werden, die zuvor bei der Herstellung des 
Faser-verfilzten Foliendeckblattes angegeben wurde. 

C. Der Absorbierende Kern 

[0129] Der absorbierende Kern 32 ist zwischen dem Deckblatt 28 und dem Ruckenblatt 30 angeordnet. Der 
absorbierende Kern 32 stelit das Mittel zur Absorption von Menstruationsfluid und anderen Korperexsudaten 

bei. Der absorbierende Kern 32 ist im allgemeinen komprimierbar, verformbar und irritiert die Haut des Benut- 
zers nicht. Der absorbierende Kern 32 umfadt mindestens eine elastische Bahn aus schmelzgeblasenen Fa- 
sern. 

[0130] Der absorbierende Kern 32 kann auch jedes in der Fachweltfur einen solchen Zweck verwendete Ma- 
terial umfassen. Beispiele inkludieren naturliche Materialien, wie etwa Baumwolle, zerkleinerten Holzzellstoff, 
der im all-gemeinen als Luftfilz bezeichnet wird, gekreppte Zellulosewatte, Torfmull, vernetzte Zellulosefasern, 
absorbierende Schaumstoffe, absorbierende Schwamme. synthetische Stapelfasem, polymere Fasern, hydro- 
gelbildende polymere gelierende Mittel Oder beliebiges aquivalentes Material Oder Kombinationen von Materi- 
alien. 

[0131] Bei dem in den Fig. 1-3 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist der absorbierende Kern 32 ein Laminat, 
welches aus einer Schichte aus superabsorbierendem Polymermaterial, wie etwa in der Form von Partikein, 
die zwischen zwei im Luftstrom gelegten Tissues, ersten und zweiten Tissue-Schichten (oder "oberen" und "un- 
teren'* Tissue-Schichten), angeordnet ist. besteht. Die ersten und zweiten Tissue-Schichten liefem einen Be- 
halterfurdas superabsorbierende polymere Material, verbessern seitliches Saugen der absorbierten Exsudate 
durch den absorbierenden Kern 32 hinweg und liefern ein gewisses AusmaR an Absorptionsfahigkeit. Ein ge- 
eignetes Laminat ist das superabsorbierende Laminat WATER-LOCK L-535, das von der Grain Processing 
Corporation in Muscatine, Iowa, erhaltlich ist (WATER-LOCK ist eine eingetragene Handelsmarke der Grain 
Processing Corporation). Solche superabsorbierende Laminate sind Im US-Patent 4,467.012. erteilt an Peder- 
sen et al. am 21 . April 1984. und im US-Patent 4,280.443. erteilt an Lindsay et al. am 7. April 1 981 , geoffenbart. 
[01 32] Das polymere gelbildende Mittel, welches in dem absorbierenden Kern 32 verwendet wird, wird im all- 
gemeinen Partikel aus einem hydrogelbildenden polymeren Material umfassen. Der Ausdruck "Partikel", wie 
er hierin verwendet wird, kann sich auf Partikel in beliebiger Form beziehen, wie etwa in der Form von Pellets, 
Flocken oder Fasern. Die Merkmale des absorbierenden Kerns 32 (inklusive. jedoch ohne Beschrankung dar- 
auf, der bevorzugten Arten von Polymermateriallen, die hierin verwendet werden, und der Verfahrensarten, die 
zur Herstellung dieser Polymerpartikel verwendet werden konnen) sind detaillierter im US-Patent 4,673.402. 
erteilt an Weisman et al., und Im US-Patent 5,009.653, erteilt an Osborn. sowie in den Patenten, die als Lite- 
raturstellen in diesem Patent aufgenommen sind, beschrieben. 

[01 33] Bei einer bevorzugten Version des zuvor genannten Ausfuhrungsbeispiets ist der absorbierende Kern 
32 ein Laminat gemafl der vorhergehenden Beschreibung, welches aus Grunden der Langsverlangerbarkeit 
geschlitzt oder teilweise geschlitzt ist, wie in Fig. 15 in den angeschlossenen Zeichnungsfiguren gezeigt ist. 
Dieser geschlitzte oder teilweise geschlitzte Kern ist detaillierter in den Kapillarkanal-Faser-Patentanmeldun- 
gen beschrieben. 

[0134] Bei einer Version der zuvor genannten Ausfuhrungsbeispiele besteht der absorbierende Kern 32 aus 
schmelzgeblasenen Fasern. Ein solcher absorbierender Kern kann getrennt in absorbierenden Artikein ver- 
wendbar sein, die nicht mit verschmolzenen Schichten aufgebaut sind. (Das gilt auch fur die anderen Kerne 
und Bestandteile, die hierin beschrieben sind.) Die schmelzgeblasenen Fasem werden vorzugsweise behan- 
delt, um sie hydrophil zu machen. Es kann jedes geeignete Verfahren, welches dazu verwendet ward, Fasern 
hydrophil zu machen, fur diesen Zweck eingesetzt werden. 

[0135] Diese Art von absorbierendem Kern 32 kann verwendet werden, um die Hygienevorlage 20 mit einer 
bi-modalen Porengrolienverteilung zwischen der Erfassungsschichte 34 (oder einer anderen daruberiiegen- 
den Schichte) und dem absorbierenden Kern 32 auszurusten. 

[0136] Der Ausdruck "bi-modale PorengroBenverteilung", wie er hierin verwendet wird, bezieht sich auf eine 
Verteilung von Porengrofien, sodafi die Gesamtporengroflenverteilung des Materials des absorbierenden 
Kerns 32 nicht eine deutliche Anzahl von Porengroflen in dem gleichen Bereich umfafit wie die Erfassungs- 
schichte 34 (d. h., dad hier keine deutliche Uberlappung der Porengrol^en zwischen den beiden Bestandteilen 
voriiegt). 

[0137] Fig. 20 ist eine Grafik, die ein Beisplel der PorengroHenvertellung einer Erfassungsschichte (das Fu- 
kamura-Malerial, wie es in der Grafik angegeben ist) und einer schmelzgeblasenen absorbierenden Kern- 
schichte (mit der Bezeichnung "MB" in der Grafik) zeigt. Fig. 20 zeigt, da(i die Gesamtporengrofte des absor- 
bierenden Kems 32 kleiner sein sollte als die Gesamtporengrdl^enverteilung der Erfassungsschichte 34. Die 
bi-modale Verteilung ist besonders wertvoll bei der Erstellung eines Kapillargradienten zwischen einer oberen 
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Schichte Oder einem oberen Bestandteil und einer unteren oder darunterliegenden Schichte oder einem sol- 
chen Bestandteil. 

[0138] Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel konnen die PorengroRen so verteilt sein, da(i ein dreidimen- 
sionaler PorengroRengradient in dem absorbierenden Kern (oder in irgendeiner anderen absorbierenden 
Struktur oder in Strukturen) vorliegt. Zum Beispiel konnte der absorbierende Kern mit einem Kapiliargradienten 
ausgerustet sein, wobei grofiere Kapillaren in dem Bereich vorliegen, wo Flussigkeiten in der Regel auf dem 
absorbierenden Kern abgetegt werden (d. h. in der Flussigkeitserfassungszone) und kleine (und kleinere) Ka- 
pillaren in jenen Bereichen vorgesehen sind, die von der Erfassungszone weg (in der Langsrichtung oder Ma- 
schinenrichtung), in der Querrichtung (oder quer zur Maschinenrichtung) und/oder in der z-Richtung gelegen 
sind. Eine solche Struktur konnte durch eine geeignete Variation des im folgenden unter Bezugnahme auf 
Fig. 18 beschriebenen Verfahrens hergestellt werden (d. h. durch Veranderung der Abstande der Schmelz- 
blasdusen von der Oberflache. auf welche die Fasern aufgebracht werden). 

[0139] Das Ausfuhmngsbeispiel mit dem dreidimensionalen PorengroRengradienten sollte imstande sein, 
Flussigkeiten sogar besser zu verteilen. weil hiedurch die Ausnutzung der wirksamen Kapazitat des Kerns ge- 
steigert wird. Es wird angenommen, daft das bei Strukturen. die superabsorbierendes Material enthalten, be- 
sonders wichtig ist. Es wird angenommen, daft die gesteigerte Verteilung von Flussigkeiten es denselben er- 
laubt, mit der Oberflache von mehr superabsorbierendem Material in Kontakt zu kommen. und dafl dadurch 
die wirksame Kapazitat der absorbierenden Struktur gesteigert ward. 

[0140] Die fur den schmelzgeblasenen Kern verwendeten Fasern konnen jede Art von Fasern umfassen, die 
zur Verwendung bei Schmelzblaseverfahren geeignet sind. Solche Fasern Inkludieren, sind jedoch nicht be- 
schrankt darauf, Polyethylenfasern. Polypropylenfasern und Nylonfasern. Die im schmelzgeblasenen Kern 
verwendeten Fasern sind vorzugsweise hydrophile Polyethylenfasern, die ahnlich jenen sind, die bei der Fa- 
ser-beflockten Folie venA/endet wurden, die in Fig. 7 gezeigt ist. Solche Fasern haben einen Durchmesser im 
Bereich von etwa 1 bis etwa 100 Mikron, vorzugsweise von etwa 1 bis etwa 20 Mikron. Solche Fasern sind Im 
allgemeinen als "Mikro-Denier-"Fasern bekannt, da sie einen Denier pro Faser von weniger als 1 haben. Sol- 
che Fasern sollten Langen von weniger als etwa 1 ,5 Inch haben, vorzugsweise sollten solche Fasern Langen 
zwischen etwa 0,01 Inch und 1 Inch aufweisen. 

[0141] Der absorbierende Kern 32 umfafit, und ist vorzugsweise daraus hergestellt, eine oder mehrere Bah- 
nen aus schmelzgeblasenen Polyethylenfasern. Eine solche Bahn oder solche Bahnen hat/haben vorzugswei- 
se ein Flachengewicht zwischen etwa 72 und 21 5 g/m^ (60-1 80 g/yd^) und eine mittlere Radiusgrolie der nas- 
sen Poren (die als "mittlere Radiusgrofie der nassen Poren" oder der Einfachheit halber als "mittlere nasse 
Poren-Grolie" oder mit ahnlichen hierin verwendeten Ausdrucken bezeichnet wird) von zwischen etwa 30 und 
40 Mikron ohne Belastung und eine Gesamtporengrodenvertei-lung, sodaR etwa 90% der Poren in der Bahn 
Radien der nassen Poren zwischen etwa 10 und 80 Mikron ohne Belastung aufweisen. Die Radiusgrofle der 
nassen Poren wird in Ubereinstimmung mit dem "Verfahren zur Flussigkeitsextrusionsanalyse", das in Ab- 
schnitt 4 dieser Beschreibung beschrieben ist, gemessen. 

[0142] Der schmelzgeblasene Aufbau versieht den absorbierenden Kem 32 mit Poren geringerer Grofie als 
sie in manchen der Tissue-Bahnen vorliegen, die fruher in absorbierenden Kernen ven/vendet wurden. Diese 
kleineren PorengroRen werden in Fig. 21 mit jenen verglichen, die in Kernmaterial aus iiblichem luftgelegten 
Tissue (gekennzeichnet als ein Ft. Howard Tissue) vorliegen. Die schmelzgeblasenen Fasern machen den ab- 
sorbierenden Kern 32 auch elastlsch. Insbesondere ist die schmelzgeblasene Bahn ausreichend elastisch, so- 
daft die von den schmelzgeblasenen Fasern definierten Poren dazu neigen, ihre GroBe beizubehalten, wenn 
sie benetzt wurden und wenn sie unter Druck gesetzt werden. Fig. 22 ist eine grafische Darstellung, die die 
Porengrofte eines schmelzgeblasenen Kernmaterials ohne Belastung (Versuche Nr. 1 und 2) mit dem gleichen 
schmelzgeblasenen Kernmaterial unter einer Belastung von 1/4 psi (18 g/cm^) vergleicht. 
[0143] Es wird angenommen, daft die Poren des schmelzgeblasenen Kerns mindestens etwa 90% ihrer Po- 
rengrofie beibehalten. wenn sie unter einer Belastung von 1/4 psi (18 g/cm^)stehen. Die Poren kleinererGroBe 
in Kombination mit der Tendenz, die Porengrode unter Belastung beizubehalten, bewirkt, dafl die Hygienevor- 
lage 20 einen fortbestehenden Kapiliargradienten yon dem Deckblatt 28 in Richtung zum absorbierenden Kern 
32 hat und daft ein fortbestehendes kapillares Verteilungsnetzwerk innerhalb des absorbierenden Kerns be- 
steht. 

[0144] Das fortbestehende kapillare Verteilungsnetzwerk innerhalb des schmelzgeblasenen absorbierenden 
Kerns 32, das zuvor genannt wurde, kann wie folgt zusammengefaftt werden. In der Regel hatten absorbie- 
rende Kerne auf Zellulosebasis gemali dem Stand der Technik relativ kleine PorengroBen. Wenn jedoch Flus- 
sigkeiten auf solche Kerne aufgebracht wurden, konnte das benetzte auf Zellulosebasis beruhende Material 
kollabieren. Dadurch wurde die Porengrode des benetzten Materials auf Zellulosebasis herabgesetzt. Das um- 
gebende trockene auf Zellulosebasis beruhende Material behielt jedoch seine Porengrolie bei. Dadurch ent- 
stand das Problem, dafi das benetzte auf Zellulosebasis beruhende Material von trockenem Material auf Zel- 
lulosebasis mit grolieren PorengroBen umgeben war. Dadurch wurde das kapillare Verteilungsnetzwerk inner- 
halb des auf Zellulosebasis beruhenden Kerns zu einem solchen Ausmall zerstort, daft es fur Flussigkeiten 



17/47 



DE 692 26 651 T3 2004.04.08 



schwierig wurde, von dem Punkt ihres Eintritts in den Kern zu anderen Abschnitten des absorbierenden Kerns 
transportiert zu werden. 

[0145] Es wird angenonnmen. dafi die erfindungsgemalien schmelzgeblasenen Kerne diese Wirkung herab- 
setzen oder eliminieren. Es wird angenommen, daR die schmelzgeblasenen Kerne ein fortbestehendes Flus- 
sigkeitsverteilungsnetzwerk schaffen. wenn sie benetzt sind und wenn sie unter Druck stehen, Dadurch wird 
es Flussigkeiten gestattet, zu anderen Teilen des absorbierenden Kerns transportiert zu werden und andere 
Teile des Kerns auszunutzen. Dies erhoht tatsachlich die effektive Speicherkapazitat des absorbierenden 
Kerns im Vergleich zu absorbierenden Kernen, die aus Fasern auf Zellulosesbasis bestehen. 
[0146] Ein solches Verhalten trifft besonders bei schmelzgeblasenen absorbierenden Kernen gemafi der hie- 
sigen Beschreibung zu. Das ist auf die verbesserte Elastizitat und die geringe Kapillargrode der schmelzge- 
blasenen Kernstruktur zuruckzufuhren. Die schmelzgeblasenen Strukturen der absorbierenden Keme, die 
hierin beschneben sind, unterscheiden sich von absorbierenden Kernen, die aus anderen Arten fedemder Ma- 
terialien hergestellt sind. Andere absorbierende Keme aus elastisch federnden Materialien werden im allge- 
meinen aus relativ groften starken elastischen Fasern hergestellt. Diese Fasern, obwohl sie zur Schaffung ei- 
ner elastisch federnden Struktur verwendbar sind, bewirkten in der Struktur grofle Poren, Das hatte eine ne- 
gative Wirkung auf das kapillare Netzwerk des absorbierenden Kerns. 

[0147] Die Verwendung solcher elastischer schmelzgeblasener Fasern beim Aufbau des absorbierenden Ar- 
tikels kann auch den absorbierenden Artikel mit anderen wiinschenswerten Elgenschaften ausstatten. Diese 
konnen eine bessere Padform inkludieren, die aus der verbesserten Moglichkeit zur Herstellung dunnerer ab- 
sorbierender Artikel resultiert (bei mindestens einlgen der hierin beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele). Die 
schmelzgeblasenen Fasern konnen den absorbierenden Artikel auch mit erhohter Flexibilitat ausstatten. Er- 
hohte Flexibilitat kann. wie die Dunnheit. auch zu einer besseren Paliform und zu groRerem Komfort fuhren. 
[0148] Auflerdem schafft die Elastizitat der schmelzgeblasenen Komponente eine Struktur, die nicht nur ein 
kapillares Netzwerk haben wird, das dem Kollabieren widersteht, sondern das auch dazu neigt, den gesamten 
absorbierenden Artikel widerstandsfahiger gegen Kollabieren zu machen. Die Elastizitat des absorbierenden 
Artikels kann dazu verwendet werden, dem absorbierenden Artikel eine grofiere Fahigkeit zur Abdeckung ei- 
ner gegebenen Zone der UntenA^asche des Tragers zu geben, da er eine verminderte Tendenz zum Kollabieren 
(z. B. zur Bundelung) durch jene Krafte, die wahrend des Tragens auf den absorbierenden Artikel ausgeubt 
werden, aufweisen wird. Solche Krafte inkludieren die nach innen gerichteten Kompressionskrafte, die durch 
die Innenseiten der Oberschenkel des Tragers ausgeubt werden. 

[0149] Die Elastizitat des absorbierenden Artikels wird die Ursache dafur sein, dafl der absorbierende Artikel 
zu seiner ursprunglichen Gestalt zuruckkehrt, wenn solche Krafte zuriickgenommen werden. Es wird ange- 
nommen, dafi dadurch der absorbierende Artikel eine verbesserte forlbestehende Paftform und Flachende- 
ckung wahrend derdynamischen Bedingungen aufweisen wird, die wahrend des Tragens des absorbierenden 
Artikels angetroffen werden. 

[0150] Diese Moglichkeit zur groReren fortgesetzten Flachenabdeckung wahrend des Tragens in Kombinati- 
on mit einer starkeren Fahigkeit der Flusslgkeitsleitung durch die bi-modale Porengroflenverteilung kann einen 
absorbierenden Artikel mit einem besseren Auslaufschutz versehen. 

[0151] Die schmelzgeblasenen absorbierenden Kerne 32 gemaft der hiesigen Beschreibung konnen in einer 
unbegrenzten Anzahl verschiedener Anordnungen vorliegen. 

[0152] Bei einem Ausfuhrungsbeispiel kann der absorbierende Kern 32 eine einzelne Schichte oder Bahn mit 
dem zuvor angegebenen Flachengewicht umfassen. Die einzelne Schichte kann Partikel aus superabsorbie- 
rendem Material, die z. B. in der Form einer homogenen Mischung darin dispergiert sind, etc. enthalten. 
[0153] Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel kann der absorbierende Kern 32 ein Laminat von superabsor- 
bierendem Material in der Form von Partikein, Fasem oder dergleichen, zwischen zwei Bahnen aus schmelz- 
geblasenen Fasern umfassen, Wie im Fall des Laminats aus Tissue/superabsorbierendem Material kann das 
schmelzgeblasene Materia! in der Form zweier getrennter Bahnen vorliegen oder es kann eine einzelne Bahn 
aus schmelzgeblasenem Material in C-Faltung oder E-Faltung rund um das absorbierende Material umfassen. 
Der Kern 32 ist in einem solchen Ausfuhrungsbeispiel ahnlich aufgebaut wie das zuvor beschriebene Laminat 
aus Tissue und superabsorbierendem Material, mit der Ausnahme, daB die schmelzgeblasene Bahn oder die 
schmelzgeblasenen Bahnen die Tissue-Bahnen ersetzt/ersetzen. 

[0154] Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel kann der absorbierende Kern 32 eine einzelne Schichte oder 
Bahn umfassen, die das zuvor angegebene Gesamtflachengewicht aulweist. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
ist die Bahn jedoch mit zwei oder mehr Bereichen versehen, die unterschiedliche PorengroBen haben. Dieses 
Ausfuhrungsbeispiel kann wahrend des Verfahrens zur Aufbringung der schmelzgeblasenen Fasern zur Bil- 
dung der Bahn hergestellt werden. Zum Beispiel konnte ein Schmelzblasverfahren. wie jenes. das in Fig. 18 
gezeigt ist, verwendet werden. 

[0155] Fig. 18 zeigt, dafidie Fasern von einer Duse 102 auf eine Oberflache abgelegt werden. Die Dulse 102 
ist in einem speziellen Abstand von der Oberflache angeordnet. Je naher die Duse 102 zu der Oberflache ist, 
umso dichter werden die Fasern (bei einer gegebenen Geschwindigkeit der Luftstromung der Fasern) abge- 
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legt. Das zur Herstellung des hierin beschriebenen Ausfuhrungsbelspiels verwendete Verfahren wiirde in der 
Regel zwei Oder mehr Dusen aufweisen, die entlang der Oberfiache angeordnet sind. Diese Dusen sind in ver- 
schiedenen Abstanden von der Oberfiache angeordnet. Das Schmelzblasverfahren wird eine einzelne Bahn 
produzieren, mit dichteren Bereichen (kleinere Poren) dort, wo die Dusen nahe der Oberfiache angeordnet 
sind, sowie weniger dichten Bereichen (grofiere Poren), wo die Dusen von der Oberfiache welter entfernt sind. 
[0156] Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel. das in Fig. 23 dargestellt ist, kann der absorbierende Kern 
32 Partikel 88 aus superabsorbierendem Material umfassen, welche mit Fasern 90 darauf beflockt sind, wie 
etwa in dem US-Patent 5,002.814, erteilt an Knack et al. am 26. Marz 1991 , beschrieben ist. Die Verwendung 
eines solchen Materials in dem absorbierenden Kern 32 erlaubt den Einschluft von Stapelfasern. wie etwa Po- 
lypropylen-, Polyethy-len-, PET-, Rayon- und Zellulosefasern in dem mit den Partikein aus superabsorbieren- 
dem Material ausgestatteten Kern. Solche mit Fasern beflockte Partikel aus superabsorbierendem Material 
sind vorzugsweise innerhalb einer Matrix aus schmelzgeblasenen Fasern enthalten, wie etwa zwischen zwei 
Schichten aus schmelzgeblasenen Fasern 92 und 94. 

[0157] Die schmelzgeblasenen Fasern in den Schichten konnen an die Fasern angeschmolzen sein, die auf 
den Partikein aus superabsorbierendem Material aufgeflockt sind. Alternativ, oder zusatzlich dazu, konnen die 
schmelzgeblasenen Fasem in den beiden Schichten ineinandergreifen oder aneinandergebunden sein, wobei 
die faserbeflockten Partikel aus superabsorbierendem Material dazwischenliegen. 

[0158] Fig. 23 zelgt (obwohl nicht unbedingt maBstabgetreu), da(i ein solches Ausfuhrungsbeispiel dazu ver- 
wendet werden kann, relativ groUe Poren rund um die Partikel aus superabsorbierendem Material zu schaffen. 
Diese grofien Poren liefern Raum fur das Quellen der Partikel aus superabsorbierendem Material, wenn sie 
Flussigkeiten absorbieren. Es wird angenommen, daft dadurch die Mogllchkeit der Gelblockierung in den klel- 
nen Poren des schmelzgeblasenen Netzwerks vermlndert wird. Es wird auch angenommen, daft die faserbe- 
flockten Partikel aus superabsorbierendem Material die Partikel aus superabsorbierendem Material besser an 
Ort und Stelle halten, Insbesondere wenn sie von einer schmelzgeblasenen Matrix umgeben sind. Dadurch re- 
duziert sich die unerwunschte Tendenz solcher Partikel, mit der Haut des Tragers in Kontakt zu kommen. 
[0159] Bel einer Variation des zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiels kann der absorbierende Kern 32 
eine zwei- oder mehrschichtige Struktur umfassen, die eine schmelzgeblasene Schlchte und eine zweite 
Schichte mit Partikein aus superabsorbierendem Material (faserbeflockte Partikel oder Partikel aus superab- 
sorbierendem Material ohne daran haftende Fasern) dazwischen umfadt. 

[0160] Die zweite Schichte konnte eine Tissue-Bahn oder eine gekrempelte oder Spinnvlies-Bahn sein. Der 
Vorteil einer solchen Struktur ist der, daft die superabsorblerenden Partikel oder die faserbeflockten Partikel 
zum Aneinander-Befestigen der Schichten verwendet werden konnen. Diese Schichten konnen aneinander 
befestigt werden, Indem eine oder beide der Schichten, die angrenzend an die Partikel aus superabsorbieren- 
dem Material angeordnet sind, mit einem geeigneten Losungsmittel behandelt werden, worauf die Bahnen un- 
ter Einsatz von faserbeflockten oder nicht-faserbeflockten Partikein aus superabsorbierendem Material sowie 
einer Komblnation von Hitze und Druck zur Hervorrufung einer permanenten Bindung befestigt werden. Bel 
diesem Verfahren dienen die Partikel aus superabsorbierendem Material als ein primares oder sekundares 
Bindemittel zum Aneinander-Befestigen der Schichten. 

[0161] Fig. 24 ist eine schematische Darstellung einer Vorrichtung und eInes Verfahrens zur Herstellung ei- 
nes solchen Laminats aus superabsorbierendem Material. 

[0162] Das bevorzugte Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 110 umfaftt einen ersten Abwickelstander 112, 
eine erste Abwickelwaize 114, die eine Bahn A in das Verfahren einbringt, eine zweite Abwickelwaize 116, die 
eine Bahn B in das Verfahren einbringt, ein Paar Losungsmittelapplikatoren 118, einen Applikator 120 fur Par- 
tikel aus superabsorbierendem Material, ein Transportband 122, zwei Hitze- und Druck-Klemmstellen 124 und 
126, die zwischen einem Paar Walzen 128 und 128' bzw. 130 und 130' gebildet sind, eine Prage- und Trock- 
nungsklemmstelle 132. die zwischen den Walzen 134 und 136 gebildet ist, sowie eine Aufwickelwaize 138. 
[0163] Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel dieses Verfahrens wird als Losungsmittel Wasser ver- 
wendet. Die erste Schichte umfaftt vorzugsweise einen doppelschichtigen Verbund mit der Bezeichnung A/ A' 
in Fig. 24. Die Schichte A umfaftt eine Bahn oder Schichte aus schmelzgeblasenen Polyolefin-Fasern, wie die- 
se zuvor beschrieben wurden. Die Schichte A' ist eine Schichte. die zur Bindung an das superabsorblerende 
Material ven^/endet wird. Die Schichte A' ist angrenzend an das superabsorblerende Material an der gegenii- 
beriiegenden Seite des superabsorblerenden Materials der zweiten Schichte B angeordnet. Vorzugsweise um- 
faftt die Schichte A' eine Schichte aus feuchtigkeltsabsorbierenden Fasern, wie etwa eine Bahn aus Nylonfa- 
sern. die als Hydrofil bekannt sind und von Allied Signal, Inc., Hartford, Ct. erhaltlich sind, oder aus Rayonfa- 
sern, wie solchen, die von Courtaulds Fibern, Ltd., West Midlands, England, erhaltlich sind. Die zweite Schichte 
B umfaftt eine im Luftstrom gelegte oder naftgelegte Tissue-Schlchte. 

[01 64] Die Verwendung einer solchen Ausfuhrungsbeispiels eines absorbierenden Kerns 32 kann den Aufbau 
der Hygienevorlage welter vereinfachen. Dieses Ausfuhrungsbeispiel eliminiert die Notwendigkeit, eine Tis- 
sue-Bahn in zwei Schichten zu falten, um die Partikel aus superabsorbierendem Material zu halten. Sie elimi- 
niert auch die Notwendigkeit von Hot-Melt-Klebern zwischen diesen Schichten und kann jede damit verbunde- 
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ne Steifheit, die von beliebigen anderen hierin verwendelen Klebern verursacht ist. minimal halten. Sie kann 
auch den Aufbau vereinfachen, well das Material des absorbierenden Kerns geeigneterweise zu einer konti- 
nuierlichen Bahn geformt werden kann. die getrennt in das Verfahren, welches zum Aufbau der Hygienevorla- 
ge venvendet wird. eingefuhrt werden kann (d. h., dafl der Kern off-line zusammengebaut werden kann. urn 
die Verarbeltung zum Endprodukt zu vereinfachen). 

[0165] In einer weiteren Variation eines solchen Produkts kann die Schichte B des Verbundstoffs als das 
Deckblatt oder sekundare Deckblatt (d. h., eine Erfassungsschlchte) der Hygienevorlage dienen. Dadurch wird 
tatsachlich ein Verbunddeckblatt geschaffen. Diese Variation wird den Aufbau der Hygienevorlage 20 weiter 
vereinfachen und wird auch gestatten. daR die Hygienevorlage fur eine verbesserte PaBform dunner. flexibler 
und noch elastischer gemacht werden kann. 

[0166] Bel jedem der Ausfuhrungsbeispiele, bei denen eine oder mehrere Bahnen schmelzgeblasener Fa- 
sern verwendet werden, konnte die Bahn oder konnten die Bahnen mit einem Grundbestandteil ausgestattet 
werden. welcher die Verteilung von Flussigkeiten verbessert. Zum Beispiel konnte die Bahn oder konnten die 
Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasem mit einem Muster von tm Abstand voneinander angeordneten Llnien. 
welche in der Langsrichtung oder Maschinenrichtung verlaufen, gepragt werden. um die Verteilung von Flus- 
sigkeiten in der Langsrichtung zu verbessern. 

[0167] Ein Schmelzblasverfahren kann bei noch einem anderen alternativen Ausfuhrungsbeisplel auch fur 
andere Zwecke ven^endet werden. Zum Beispiel kann ein Schmelzblasverfahren dazu verwendet werden. den 
Umfang eines absorbierenden Kerns, insbesondere eines solchen, der Partikel aus superabsorbierendem Ma- 
terial enthalt, zu verslegeln. Der Umfang kann versiegelt werden. damit verhindert wird, daB Partikel aus su- 
perabsorbierendem Material aus dem Kern entweichen und mit der Haut des Tragers in Kontakt kommen. In 
der Regel erfolgte dies in der Vergangenheit durch Einhullen des absorbierenden Kerns in ein Tissue oder 
durch Falten der Rander des Kerns oder dadurch, dafl der Kem aus einem gefalteten Laminat hergestellt wur- 
de, und dergleichen. 

[0168] Das Schmelzblasverfahren kann jedoch auch dazu verwendet werden. eine dunne Haut aus Fasern 
auf jeder Seite des absorbierenden Kerns schmelzzublasen, um zu verhindern, daR Partikel aus superabsor- 
bierendem Material den absorbierenden Kern verlassen. Wenn die Haut oder Schichte aus schmelzgeblase- 
nen Fasern dunn genug ist, wird angenommen, dafi dadurch die Fluidleiteigenschaften des absorbierenden 
Kerns nicht nachtellig beelnfludt werden. Das Schmelzblasverfahren kann auch dazu verwendet werden, Fa- 
sern auf solche Abschnitte des Kerns schmelzzublasen, die rund um die Rander des Kerns angeordnet sind. 
Dadurch werden die Rander versiegelt. Diese alternativen Verfahren konnen an Kernen vorgenommen wer- 
den, die aus einer groBen Vielzahl von Materialien, inklusive Materialien auf Zellulosebasis, hergestellt sind. 
Sie sind nicht auf Kerne beschrankt, die aus schmelzgeblasenen Fasern hergestellt sind. 
[0169] Die schmelzgeblasenen Materialien des absorbierenden Kerns sind mit den in Abschnitt 28 dieser Be- 
schreibung beschriebenen Spinnvliesmaterialien des sekundaren Deckblatts besonders gut verwendbar. 
[0170] Die schmelzgeblasenen absorbierenden Kerne sind besonders gut zur Verwendung in einer Erfas- 
sungsschlchte 34 geeignet, die eine hydrophile Spinnvlies- oder gekrempelte Polypropylenbahn mit einem Fla- 
chengewicht zwischen etwa 19 und 38 g/cm^ (16-32 g/yd^) und einer mittleren RadiusgroBe der nassen Poren 
zwischen etwa 40 und 90 Mikron ohne Belastung und zwischen etwa 20 und 80 Mikron unter einer Belastung 
von 1 ,7 kPa (1/4 psi) sowie einer solchen GesamtporengroBenverteilung. daB etwa 90% der Poren in der Bahn 
Radien der nassen Poren zwischen etwa 20 und 125 Mikron ohne Belastung aufweisen, umfassen. Anderer- 
seits kann die Spinnvlies- oder gekrempelte Polypropylenbahn einen Teil eines Deckblatt-Verbundmaterials 
ausmachen. 

[0171] Die Eigenschaften anderer Arten von absorbierenden Kernen sind detaillierter in den genannten Pa- 
tenten und Dokumenten beschrieben. Zusatzliche Eigenschaften sind in den als Literaturstellen in diesen Do- 
kumenten aufgenommenen Patenten und anderen Dokumenten beschrieben. Zusatzlich dazu sind andere ge- 
elgnete Anordnungen von absorbierenden Kernen in den US-Patenten 4,988.344 und 4,988.345 sowie in der 
Europaischen Patentanmeldung, Veroffentlichungsnummer 0 198 683, veroffentlicht am 22. Oktober 1986 na- 
mens von Duenk et al., beschrieben. Andere mogliche Materialien fur den Kern 32 sind im US-Patent 
4,475.911 , erteilt an Gellert am 9. Oktober 1984, beschrieben. 

[0172] Die Hygienevorlage (oder ein anderer absorbierender Artikel) 20 konnte auch irgendwelche zusatzli- 
che Schichten oder andere Bestandteile enthalten, wie sie in den genannten Patenten beschrieben sind. Zum 
Beispiel kann der absorblerende Artikel eine Erfassungsschlchte oder einen Bausch aus vernetzten Zellulose- 
fasern zwischen dem Deckblatt 28 und dem absorbierenden Kern 32 angeordnet enthalten. 

D. Das Ruckenblatt 

[01 73] Das Ruckenblatt 30 ist fur Flussigkeiten undurchlassig. Das Ruckenblatt 30 dient dazu. Menstruations- 
fluid und andere Korperexsudate daran zu hindern, die Kleidung des Benutzers zu beschmutzen. Es konnen 
beliebige in der Fachwelt fur einen solchen Zweck verwendete Materialien hierin eingesetzt werden. Geeignete 
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Materialien inkludieren gepragte oder nichtgepragte Polyethylenfolien und laminiertes Tissue. Eine geeignete 
Polyethylenfofie wird von der Monsanto Chemical Corporation hergestellt und ist als Folie Nr. 8020 im Handel. 
[0174] Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel der Hygienevorlage 20 (bei der in der Regel das Deckblatt 28 
nur den Hauptkorperabschnitt 21 bedeckt und sich nicht nach auflen erstreckt, um die Oberflache der Lappen 
36 zu bilden kann das Ruckenblatt 30 aus zwei Schichten bestehen. In einem solchen Fall kann das Rucken- 
blatt 30 eine erste Schichte aus lockerem Material, welches an der zum Kern gerichteten Seite 30a des Deck- 
blatts angeordnet ist, bestehen. Der Zweck der ersten Schichte ist es, eine angenehme nichtirritierende Ober- 
flache gegen den Korper der Tragerin zur Verfiigung zu stel-len. Das bauschige Material kann aus jedem be- 
liebigen geeigneten Material bestehen, wie etwa einem Faservliesmaterial. Vorzugsweise umfaUt das lockere 
Material ein hydrophobes Faservliesmaterial. Die zweite Schichte kann an der Kleiderseite 30b des Rucken- 
blatts 30 angeordnet sein und kann eine fluidundurchiassige Folie umfassen. Ein Polyethylenmaterial mit nied- 
riger Dichte und einer Dicke von etwa 0,01 bis etwa 0.05 mm, vorzugsweise etwa 0,02 mm Dicke, erwies sich 
als sehr gut fur diese zweite Schichte venA^endbar. Eine Polyethylenfolie, wie sie von der Ethyl Corporation, 
Visqueen Division, unter der Bezeichnung XP-39385 verkauft wird, erwies sich als besonders gut geeignet fur 
diese zweite Schichte. Das Ruckenblatt 30 kann auch aus einem weichen stofFartigen Material bestehen, wel- 
ches im Verhaltnis zum Deckblatt 28 hydrophob ist. Ein Ruckenblatt 30 aus Polyester- oder Polyolefinfaser er- 
wies sich als gut funktionierend, Ein besonders bevorzugtes weiches stoffartiges Material fur das Ruckenblatt 
30 ist ein Laminat aus einem Polyester-Faservliesmaterial und einer Folie, wie im US-Patent 4,476.180, erteilt 
an Wnuk am 9. Oktober 1984, beschrieben ist. 

[0175J Bei anderen Ausfuhrungsbeispielen ist das Ruckenblatt 30 dehnbar. Ein besonders bevorzugtes dehn- 
bares Ruckenblatt 30 ist eine gedehnte klebende Folie XI 98-338, hergestellt von der Findley Adhesives Com- 
pany in Wauwatosa. Wisconsin, die ausfuhriicher in den Kapillarkanalfaser-Patentanmeldungen beschrieben 
ist. 

[0176] Wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist, ist das Deckblatt 28 vorzugsweise an dem Ruckenblatt 30 entlang 
einem Saum 64 rund um den Umfang 26 der Hygienevorlage 20 befestigt. Der Saum 64 kann durch beliebige 
in der Fachwelt fur diesen Zweck allgemein verwendete Mittel, wie etwa durch Kleben, Krausein oder Ver- 
schmelzen, gebildet werden. Dies ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform zur Erieichterung des Aufbaus. (Es 
konnen auch andere Mittel zur Vereinigung der verschiedenen Elemente ven/vendet werden.) Zum Beispiel in- 
kludieren andere mogliche Ausfuhrungsbeispiele eine solche, in welcher der absorbierende Kern 32 im we- 
sentlichen vollstandig mit dem Deckblatt 28 umhullt ist, bevor er auf dem Ruckenblatt 30 aufgebracht wird. Die 
Hygienevorlage 20 kann auch einen absorbierenden Kern umfassen, welcher einen ausreichenden physikali- 
schen Zusammenhalt hat, um allein zu stehen, und welcher an einer Oberflache fliissigkeitsdurchlassig ist, 
wahrend die andere Oberflache behandelt wurde, um sie flussigkeitsundurchlassig zu machen. 
[0177] Die Fig. 1 und 2 zeigen auch Befestigungsmittel. wie etwa klebende Befestigungsmittel 38, die geeig- 
net sind, die Hygienevorlage 20 am Schrittbereich einer Unterwasche zu befestigen. Geeignete klebende Be- 
festigungsmittel sind detaillierter im US-Patent 4,91 7.697 beschrieben. Die bei der vorliegenden Erfindung ver- 
wendeten Befestigungsmittel sind nicht auf klebende Befestigungsmittel beschrankt. Es kann jede Art von Be- 
festigungsmittel, die in der Fachwelt verwendet wird, fur einen solchen Zweck eingesetzt werden. Zum Beispiel 
konnte die Hygienevorlage 20 an der Unterwasche der Tragerin durch ein Befestigungsmittel befestigt werden, 
wie es im US-Patent 4,946.527 mit dem Titel "Pressure-Sensitive Adhesive Fastener and Method of Making 
the Same" (Druckempfindlicher klebender Befestiger und Verfahren zur Herstellung desselben), erteilt an 
Battrell am 7. August 1990, beschrieben ist. 

[01 78] Das klebende Befestigungsmittel 38 ist durch abnehmbare Abdeckstreifen mit der Bezeichnung 40 ab- 
gedeckt. Die druckempfindlichen Kleber sollten mit Abdeckstreifen 40 abgedeckt werden, damit verhindert 
wird, daB die Kleber vor der Verwendung an fremden Oberflachen haften. Geeignete Abdeckstreifen sind im 
US-Patent 4.917.697 beschrieben. Eine geeignete Hulle, die sowohl als Verpackung fiir eine Hygienevorlage 
als auch als Abdeckung fiir KlebstofFe auf der Hygienevorlage dient, ist im US-Patent 4.556.146, erteilt an 
Swanson et al. am 3. Dezember 1985. beschrieben. 

3. Andere Ausfuhrungsbeispiele 

[0179] Es besteht auch eine Reihe moglicher anderer Ausfuhrungsbeispiele der zuvor beschriebenen Aus- 
fuhrungsformen. Eine nicht-einschrankende Anzahl dieser anderen Ausfuhrungsbeispiele wird im folgenden 
beschrieben. 

[0180] Fig. 14 zeigt ein anderes Ausfuhrungsbeispiel, in welchem die Erfassungsschichte 34 gestreckt wird, 
bevor sie an das Deckblatt 28 angeschmolzen wird. Das Deckblatt 28 und die Erfassungsschichte 34 bilden 
ein Laminat. Wenn das gestreckte Laminat entspannt wird, hat das Laminat getuftete Zonen 66, die in dem 
Laminat zwischen gebundenen Zonen 44 und Verttefungen 68 an den Bindungen gebildet sind. 
[0181] Das in Fig. 14 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel liefert einen Schlusselvorteil. Dieser (und verschiedene 
andere Ausfuhrungsbeispiele dieser Ausfuhrungsform] gestattet die Bildung eines streckbaren Laminats aus 
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Materialien, die in der Regel nicht als streckbar gedacht sind. Das Deckblatt 28 aus mit Offnungen versehener 
Kunststoff Fotle ist zum Beispie! normalerweise nicht als dehnbar gedacht. Jedoch wird das Deckblatt 28 mit 
einem gewissen Ausmafi an Dehnbarkeit versehen, wenn es an einer Schichte, wie etwa der Erfassungs- 
schichte 34, befestigt wird, nachdem die Erfassungsschichte 34 gestreckt und gebunden wurde und die beiden 
Materialbestandteile anschlieftend entspannt wurden. 

[0182] Die getufteten Zonen 66 in einem solchen Laminat konnen auch gewisse Vorteile schaffen. Die getuf- 
teten Zonen 66 sind in der Regel weich. Sie werden auch die absorbierenden Fasern der Erfassungsschichte 
34 naher an den Korper der Tragerin heranbringen als die nicht-getufteten gebundenen Zonen. Ohne durch 
eine spezielle Theorie gebunden sein zu wolten. wird angenommen, dafl dieser Aufbau die Absorption (insbe- 
sondere in den getufteten Zonen 66] verbessern kann. Die Absorption von Flussigkeiten in der z-Richtung (d. 
h., in die Ebene der Hygienevorlage 20] sowie das Saugen von Fluiden in der x-y-Ebene (in der Ebene der 
Hygienevorlage 20) konnen verstarkt werden. Es konnen mehrere Grunde dafur bestehen. 
[01 83] Es wird angenommen, das die verstarkte Absorption in z-Richtung aus der Streckung der Erfassungs- 
schichte 34 herruhrt. Die Streckung einer Erfassungsschichte 34, die aus schmelzgeblasenen Fasern oderaus 
Spinnspitzen-Faserri in der x-y-Ebene hergestellt ist, bewirkt eine Steigerung der Grofte der Zwischenraume 
zwlschen den Fasern, wie sie in der x-y-Ebene gemessen wird. Wenn die Streckkrafte zuriickgenommen wer- 
den, macht es die Reibung zwischen den Fasern fur diese Arten von Fasern schwierig, in ihre ursprungliche 
Position zuruckzukehren. Die Grofle der Raume zwischen den Fasern wird somit permanent erhoht, was die 
Erfassungsschichte 34 in der z-Richtung fur Flussigkeiten durchlassiger macht. 

[0184] Es wird angenommen, daft das Saugen von Flussigkeiten in der x-y-Ebene auf die Schaffung der Ver- 
tiefungen 68 zuruckzufuhren ist, die zwischen den getufteten Zonen gebildet wurden. Bei manchen Ausfuh- 
rungsbeispielen kann es wunschenswert sein. dali die Vertiefungen 68 in der Langsrichtung verlaufen, sodaft 
die Flussigkeiten in Richtung zu den Enden der Hygienevorlage 20 gesaugt werden. Bei anderen Ausfuhrungs- 
formen kann es wunschenswert sein, dad die Vertiefungen 68 in der Querrichtung verlaufen, sodad das Lami- 
nat in Langsrichtung dehnbar ist. 

[0185] Bei anderen Ausfiihrungsbeispielen konnen sowohl das Deckblatt 28 als auch die Erfassungsschichte 
34 vor der Verschmelzung der beiden gestreckt werden. 

[0186] Bei einem anderen alternativen Ausfuhrungsbeispiel kann die Schmelzbindung entweder als ein pri- 
mares Mittel Oder als ein Erganzungsmittel zur Schaffung von Offnungen 29 in dem Foliendeckblatt 28 verwen- 
det werden. Vor der Bindung kann das Deckblatt 28 eine Folie ohne Offnungen sein Oder es kann weniger Off- 
nungen aufweisen als fur das Endprodukt erwunscht ist Die Offnungen 29 konnten durch die in Fig. 8A ge- 
zeigte Vorrichtung 74 gebildet werden. Die Verschmelzung kann im ersten Fall alle gewunschten Offnungen 
29 in dem Deckblatt 28 bilden. Im zweiten Fall kann die Fusion eine Reihe von Offnungen schaffen, die die 
ursprunglich in dem Deckblatt 228 vorhandene Anzahl erganzt, um die gesamte gewunschte Anzahl von Off- 
nungen zur Verfugung zu stellen. 

[0187] Bei noch einem weiteren alternativen Ausfuhrungsbeispiel, welches in Fig. 17 gezeigt ist, konnte die 
Verschmelzung eine unterschledliche Art von Bindungsstruktur hervorrufen. 

[0188] Fig. 17 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel, in welchem ein Abschnitt des Deckblatts 28 erhitzt wird, damit 
er weich und nachgiebig wird. Der erhitzte Bereich des Deckblatts 28 wird einem relativ hohen Druck ausge- 
setzt, um gebundene Zonen 44 zu schaffen. Das Deckblatt 28 wird nicht genug erhitzt, um diese gebundenen 
Zonen 44 wahrend des Verfahrens aufzuschmelzen. Das Material des Deckblatts 28 flieUt somit nicht zusam- 
men, um die Offnungen 29 in den gebundenen Zonen vollstandig zu verschlielien. Somit schafft die Bindung 
gebundene Zonen 44, in welchen die ursprunglichen Offnungen 29 die Wege fur den Ablauf vorsehen. Das 
Erhitzen verursacht jedoch, daft die dreidimensionale Folie im Bereich der Bindung 44 zu einer praktisch zwei- 
dimensionalen Strukturzusammenfallt Das Erhitzen kann auch die Ursache dafur sein. daft die Offnungen 29 
in der Folie 28 unregelmaftige Formen annehmen. 

[0189] Die Bindungen 44 in Fig. 17 werden gebildet, wenn das nachgiebige Material des Deckblatts 28 zu 
einer Beruhrung mit den Fasern 42 des Faserviieses gezwungen wird. Dadurch wird bewirkt, daft das Material 
des Deckblatts 28 rund um die Fasern 42 in wirrer Form angeordnet wird. Wie in Fig. 17 gezeigt. kann dies die 
Ursache dafur sein. daft sich manche Fasern 42 in die Offnungen 29 oder von einer Offnung 29 nach auRen 
erstrecken. 

[0190] Eine besonders bevorzugte Art von Material fur das Deckblatt 28, welches in dem in Fig. 17 gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel verwendet werden kann, ist eine hitzeversiegelbare Folie. Hitzeversiegelbare Folien kon- 
nen dazu verwendet werden, eine solche Bindung 44 bei niedrigeren Temperaturen und Drucken zu schaffen. 
Hitzeversiegelbare Folien sind mit einer Schichte oder Seite erhalttich, die hitzeversiegelbar ist. wobei die an- 
dere Seite das nicht ist. Eine solche Folie ist so zu verwenden, daft sie mit der hitzeversiegelbaren Seite an- 
grenzend an die Vliesseite angelegt und dann gebunden wird. Geeignete hitzeversiegelbare Folien sind im 
Handel erhaltlich. 

[0191] Das in Fig. 17 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel ist ein weiteres Beispiel einer Strukturart. die den Fiuft 
der Flussigkeiten auch dann nicht stort, wenn es eine seichte Bindung mit einem verschmolzenen Bereich an 
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der Grenzflache zwischen den beiden gebundenen Schichten hervorruft. 

[0192] Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel kann die Erfassungsschichte 34 eine 2-schichtjge Verbund- 
struktur umfassen. Die 2-schichtige Verbundstruktur kann eine Struktur umfassen, die in sich selbst eine bi-mo- 
dale Porengroflenverteilung aufWeist. 

[0193] Eine solche Struktur konnte ein hydrophiles gekrempeltes Oder Spinnvlies-Polyester-Textil. Polyethy- 
len-, Polypropylen- oder ahnllches Texti! umfassen, welches schmelzgeblasene Fasern (wie solche, die zuvor 
zur Verwendung in dem schmelzgeblasenen absorbierenden Kern beschrieben wurden an seiner Unterseite 
haftend aufweist. Gekrempelte Textilien. wie zuvor angegeben, konnen in vielen verschiedenen Arten gebun- 
den sein. wie etwa thermisch gebunden. als Spinnspitze, als Nadellochung oder pulvergebunden. 
[0194] Andererselts konnte eine solche Struktur eine schmelzgeblasene Bahn umfassen, die an der Unter- 
seite der gekrempelten Bahn oder Spinnvlies-Bahn durch Pragung oder Schmelzbindung befestigt ist. 
[0195] Eine Befestigung der hydrophilen Mikrodenier-Fasern direkt an der Unterseite des gekrempelten Stof- 
fes Oder Spinnvlies-Stoffes und die Vermeidung von Klebstoffen dazwischen durflen auch den Transport der 
Flussigkeiten in den absorbierenden Kern 32 verbessern. Das ist in erster Linie auf den starken Kapillardruck 
zuruckzufiihren, der von den kleinen Poren des Netzwerks aus schmelzgeblasenen Fasern, die einen Teil der 
Erfassungsschichte bilden, hen/orgerufen wird. 

[0196] Vorzugsweise werden die schmelzgeblasenen Fasern in solchen Ausfuhrungsbeispielen als eine dun- 
ne Schichte abgelegt. Die schmelzgeblasenen Fasern werden vorzugsweise zu einer Schichte abgelegt, die 
30 g/m^ nicht libersteigt. Vorzugsweise ist die Verbund-Erfassungsschichte auch dunn. Vorzugsweise uber- 
steigt das Flachengewicht des Verbunds 50 g/m^ nicht. Das wird die Bewegung der Flussigkeiten In den Kern 
erieichtern und wird die Chance herabsetzen. daft sie dazu neigen, in dieser Verbundschlchte zu verbleiben. 
[0197] Das Schmelzblasen von Fasern direkt auf den aufliegenden gekrempelten Stoff oder Spinnvlies-Stoff 
kann auch wahrend des Schmelzprozesses ein Vorteil sein. Die Anwesenheit von schmelzgeblasenen Fasern. 
insbesondere wenn sie die gleiche Polymerchemie wie das Deckblatt aufweisen, ist sehr hilfreich, da diese Fa- 
sern mit dem Deckblatt schmelzkompatibel sind. Das Resultat einer solchen Kompatibilitat ist eine hohere Bin- 
dungsfestigkeit zwischen dem Deckblatt und der Erfassungsschichte. 

[0198] Bei einer bevorzugten Alternative der Erfindung, die in Fig, 26 gezeigt ist, konnte die Erfassungs- 
schichte 34, statt eine zweilagige Verbundstruktur zu umfassen, eine gekrempelte Faservlies-Bahn umfassen. 
die aus zwei oder mehr Fasergruppen mit unterschiedlichem Denier hergestellt ist. Zum Beispiel kann die Er- 
fassungsschichte aus einer ersten Gruppe von Fasern, die eInen ersten relativ groflen Denier haben (zum Bei- 
spiel einen Denier im Bereich von 2,2 bis 6.0 Denier pro Faser), und aus einer zweiten Gruppe von Fasern. die 
einen zweiten kleineren Denier haben (zum Beispiel 0,1 bis 2,2 dpf), bestehen. Dieses gekrempelte Faservlies 
konnte so aufgebaut sein, daft innerhalb der gekrempelten Bahn die erste Fasergruppe oben (nachst dem 
Deckblatt) auf der zweiten Fasergruppe aufliegt. Ein solcher Aufbau hat den Vorteil, daft ein Kapillargradient 
in der Erfassungsschichte 34 aufgebaut werden kann. statt die beiden Schichten aneinander zu befestigen, urn 
einen Kapillargradienten zu schafTen. 

[01 99] Diese Variation umfafit vorzugsweise ein hydrophiles gekrempeltes oder Spinnvlies-Textilmaterial, das 
vorzugsweise aus Polyethylen-, Polyester-, Polypropylen-, Rayon- oder Acrylacetat-Fasern besteht. Das ge- 
krempelte Oder Spinnvlies-Textilmaterial hat vorzugsweise zwei unterschiedliche mittlere Radiusgrofien der 
nassen Poren. Jener Teil der Struktur, der die Fasern mit dem groften Denier enthalt, hat vorzugsweise eine 
mittlere NaliporengroBe zwischen etwa 50 und 140 Mikron ohne Belastung. Der Teil der Struktur, der die Fa- 
sern mit dem kleineren Denier enthalt, hat vorzugsweise eine mittlere Nafiporengrolie zwischen etwa 7 und 50 
Mikron ohne Belastung. 

[0200] Alle diese Verbundstoffe konnen. mussen aber nicht. mit dem Deckblatt durch Schmelzbindung ver- 
bunden sein. 

[0201] Obwohl verschiedene bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Hygienevorlage gemafi der vorliegenden 
Erfindung beschrieben wurden, sind zahlreiche andere Arten von Hygienevorlagen erhaltlich und in der Litera- 
tur geoffenbart. Diese konnten mit den verschmolzenen Schichten gemafi der vorliegenden Erfindung ausge- 
stattet werden. Diese Hygienevorlagen inkludieren jene, die im US-Patent 4.285.343, erteilt an McNair am 25. 
August 1981; in den US-Patenten 4,589.876 und 4.687.478, erteilt an Van Tilburg am 20. Mai 1986 bzw. am 
18. August 1987; in den US-Patenten 4.917.697 und 5,007.906. erteilt an Osborn et al. am 17. April 1990 bzw. 
16. April 1991. und in den US-Patenten 4.950.264 und 5.009.653. erteilt an Osbom am 21. August 1990 bzw. 
23. April 1991 . sowie in der Internationalen Patentanmeldung WO 92/07535. angemeldet am 29. Oktober 1990 
namens von Visscher et al., geoffenbart sind. 

[0202] Die Ausdrucke "Slipeinlage" (pantiliner oder panty liner) beziehen sich auf absorbierende Artikel. die 
weniger bauschig sind als Hygienevorlagen und die im allgemeinen von Frauen zwischen ihren Menstruatlons- 
perloden getragen werden. Geeignete absorbierende Artikel in der Form von Slipeinlagen. die mit den hierin 
beschriebenen Schichten zur Verwendung hierin beschrieben werden konnten, sind im US-Patent 4,738.676 
mit dem Titel "Pantiliner" geoffenbart, das am 19. April 1988 an Osborn erteilt wurde. 

[0203] Der Ausdruck "Inkontinenzartikel" bezieht sich auf Kissen. Untenwasche (Kissen, die durch ein Aufhan- 
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gesystem einer solchen Art. wie etwa einen Gurtel oder ahnllches. an Ort und Stelle gehalten werden), Elnla- 
gen furabsorbierende Artikel, Kapazitatsverstarkerfurabsorbierende Artikel, Hosen, Betteinlagen undderglei- 
chen, unabhangig davon. ob sie von Erwachsenen oder anderen inkontinenten Personen getragen werden. 
Geeignete Inkontinenzartikel, die mit den hierin beschriebenen verschnnolzenen Schichten versehen werden 
konnen, sind im US-Patent 4,253.461, erteilt an Strickland et al. am 3. Marz 1981; in den US-Patenten 
4,597.760 und 4.597.761, erteilt an Buell; in dem zuvor genannten US-Patent 4,704.115; im US-Patent 

4.909.802, erteilt an Ahr et al.; im US-Patent 4,964.860, erteilt an Gipson et al. am 23. Oktober 1990; und in 
den Internationalen Patentanmeldungen WO 92/11830 und WO 92/11831, die jeweils von Noel et al. und Feist 
etal. 

[0204] angemeldet wurden, geoffenbart. 

[0205] Der Ausdruck "Windel" bezieht sich auf ein Kleidungsstuck, das im all-gemeinen von Kleinkindern und 
inkontinenten Personen getragen wird und zwischen den Beinen des Tragers durchgezogen und um die Taille 
desselben befestigtwird. Geeignete absorbierende Artikel, von denen mindestens einige in der Form von Win- 
deln vorliegen, die mit den verschmolzenen Schichten ausgestattet werden konnten, sind im US-Patent Re, 
26.152. erteilt an Duncan et al. am 21. Janner 1967; im US-Patent 3.860.003. erteilt an Buell am 14. Janner 
1975; im US-Patent 4,610.678, erteilt an Weisman et al. am 9. September 1986; im US-Patent 4.673.402. er- 
teilt an Weisman et al. am 16. Juni 1987; im US-Patent 4,695.278, erteilt an Lawson am 22. September 1987; 
im US-Patent 4,704.115, erteilt an Buell am 3. November 1987; im US-Patent 4.834.735. erteilt an Atemany et 
al. am 30. Mai 1989; im US-Patent 4,888.231 . erteilt an Angstadt am 19. Dezember 1989; sowie im US-Patent 

4.909.803. erteilt an Aziz et al. am 20. Marz 1990. geoffenbart. 

[0206] Es wird ausdrucklich festgehalten, 6aQ> keines der hierin genannten Dokumente die vorliegende Erfin- 
dung lehrt oder offenbart. Es wird ausdrucklich auch festgehalten, dali keines der hierin beschriebenen im 
Handel erhaltlichen Materialien oder Produkte die vorliegende Erfindung lehrt oder offenbart. 
[0207] Die vorliegende Erfindung stellt somit absorbierende Artikel zur Verfugung, die eine Bindung zwischen 
ihren Schichten, insbesondere ihren obersten fliissigkeitsdurchlassigen Schichten, hat, welche eine fortge- 
setzte Befestigung selbst unter verlangerter Tragedauer aufrechthalt. 

4. Testmethoden 

Bindungsfestigkeit, 1 SO'^-Schaltest 

[0208] Der im folgenden beschriebene ISO'^-Schaltestwird verwendet, um zugewahrleisten. dalX die Bindung 
zwischen den verschmolzenen Schichten ausreichend stark ist, damit sich das Deckblatt 28 nicht von der da- 
runterliegenden Schichte ablost. 

[0209] Bei dem 180°-Schaltest werden die verschmolzenen Schichten in ei"®" Reilifestigkeitstester einge- 
bracht und Krafte angelegt, um die Schichten auseinanderzuziehen. Der Test wird als ein "180'*-Schal-Test 
wegen der RIchtung bezeichnet, in welcher die Abziehkrafte angelegt werden. Die Probe wird teilweise abge- 
zogen und ist so orientiert, daft der abgezogene Abschnitt der Probe und die voneinander zu trennenden 
Schichten eine Konfiguration bilden, die zwei Grofibuchstaben "L" entspricht, wenn diese Rucken an Rucken 
gelegt werden. Die Abziehkrafte werden dann in gegenuberliegenden Richtungen an die teilweise abgezoge- 
nen Bestandteile angelegt. 

PRINZIP 

[0210] Ein Relftfestigkeitstester ist eine Vorrichtung, die in einer solchen Weise aufgebaut ist. daft auf eine 
definierte Probe eine graduell ansteigende Dehnung gleitend aufgebracht wird. bis einer der Bestandteile reiftt 
(bricht) Oder sich die Bestandteile trennen. 

BEREICH 

[0211] Dieses Verfahren ist auf geschichtete Materialien anwendbar. 
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VORRICHTUNG 



Konditionierter Raum 
Ofen 



Haltestander 

J. D. C. Schneidvorrichtung 



Elektronischer ReiUfestigkeits- 
tester 



Klammern 



Eingestellt auf 23 ± 1 C (73 ± 2 F), 50 ± 2% relative Feuchtigkeit. 
Cole Parmer Modell N-05015-10, Cole Parmer Intemational. 7425 
North Oak Park Avenue. Chicago. Illinois 60648 Oder ein Aquivalent 
hiezu. 

Ein Alumlniumstander mit 25,4 mm (1 Inch breiten Federklammern. 
Doppelrand-Schneidvorrichtung, 1 Inch (25,4 mm) breit, mit einem 
Sicherheitsschild, ausgestattet, Thwing-Albert Instruments Co., 
10960 Dulton Rd., Philadelphia, Pa., 19154, Oder ein Aquivalent hie- 
zu. 

Universal-Reiflfestigkeits-Testverrichtung mit konstanter Dehnungs- 
rate und einem Streifenkarten-Recorder mit einem vollen Bereich von 
1000 Gramm, wobei andere Bereiche je nach Erfordernis verfugbar 
sind. Instron 1122 oder4201, Instron Engineering Corp., Canton 
Mass., Oder Thwing-Albert Intellect 500 Oder 11, Thwing-Albert Instru- 
ments Co., 10960 Dulton Rd., Philadelphia, Pa., 19154, Oder ein 
Aquivalent hiezu. 

Fur geringere Beanspruchung, mit line-Kontaktflachen (barline). Er- 
haltlich von geeigneten Instrumentenhersteliern, wie sie zuvor ange- 
geben sind. 



PROBENVORBEREITUNG 



[0212] Probennahme entsprechend den Probennahmeanleitungen. Konditionierung der Proben in einem 
konditionierten Raum bei 23 ± 1"* C (73 2**F), 50 ± 2% relative Feuchtigkeit wahrend mindestens 2 Stunden. 
Kennzeichnung jeder Probe in einer Ecke zur Identifizierung. Man muR sicher sein. nicht in einer solchen Wei- 
se zu kennzeichnen, 6aQ> die Kennzeichnungen in dem zu untersuchenden Bereich liegen. 

Fur Proben, die in Maschinenrichtung (MD) getestet werden soilen 

[0213] Unter Venwendung einer Schneidvorrichtung J. D. C. werden vier Streifen mit 1 Inch (25,4 mm) in CD 
mal etwa 6 Inch (152,4 mm) in MD geschnitten. 

Fur Proben, die quer zur Maschinenrichtung (DC) getestet werden soilen 

[0214] Unter Verwendung einer Schneidvorrichtung J. D. C. werden vier Streifen mit 1 Inch (25.4 mm) in MD 
mal etwa 6 Inch (152,4 mm) in CD geschnitten. 

INSTRUMENTENVORBEREITUNG 

[0215] Eichung und Nullstellung des ReiRfestigkeitstesters nach den Anieitungen des Herstellers. Es ist eine 
Ladezelle auszuwahlen , sodafl die Ergebnisse der Reiflfestigkeit fur den zu untersuchenden Streifen zwischen 
25% und 75% der Kapazitat der Ladezelle Oder des verwendeten Ladebereichs ausmachen werden. Dieser 
Bereich wird anfanglich auf eine voile Skala von 500 Gramm eingestellt. 
[0216] Einsetzen der Mefllange mit 2,54 cm (1 Inch). 

[0217] Einsetzen des Instrumentenkopfes zum Betrieb mit 56 cm (22 Inch) pro Minute (± 5 cm (± 2 Inch) pro 
Minute). 

[0218] Einstellen der Kartengeschwindigkeit mit 12,7 cm (5 Inch) pro Minute. 

[0219] Einstellen des Reiflfestigkeitstesters, sodaB der Kopf mit einer Distanz von 26,4 cm (10,4 Inch) wan- 
dert. Dadurch wird es emnoglicht, dafl der Reillfestigkeitstester die hervorgerufenen Krafte ubenwacht, wah- 
rend die Probe mit insgesamt 18,5 cm (7.3 Inch) abgezogen wird. 

[0220] Nulleinstellung des Instruments, sodafi der Zeiger auf der vertikalen Null-Linie (Distanzachse) der Kar- 
te aufruht. Umdrehen der Karte, sodafl der Zeiger auch auf einer der schweren horizontalen Linien (Ladeach- 
se) der Karte aufruht. Kennzeichnung des Kartenpapiers mit dem Code der Probe, der untersuchten Richtung 
(MD Oder CD), dem Datum des durchzufCihrenden Tests, dem Wert der vollen Belastung, Kartengeschwindig- 
keit, Kopfgeschwindigkeit, Melilange und Name des Tests (Bindefestigkeit). 
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TESTVERFAHREN 

[0221] Handisch werden etwa 1 .5 Inch der Probe an einem Ende des Probestreifens aufgetrennt. Etwa 1 .27 
cm (0.5 Inch) der einen Schichte der Probe werden in die obere Klammerdes RelRfestigkeitstesters eingesetzt. 
Die Klammer wird geschlossen. Die verbleibende(n) Schichte(n) wird (werden) in die untere Klamnner mit aus- 
reichender Zugspannung eingesetzt, urn jedes Durchhangen zu verhindern, wobei die Zugspannung jedoch 
nicht stark genug ist, urn den Zeiger von der Nullmarke wegzubewegen. Die Klammer ward geschlossen. 
[0222] Gleichzeitiges Einschalten des Reidfestigkeitstesters und des Recorders gemaft den Anieitungen des 
Herstellers. 

[0223] Nachdem sich die Bestandteile der Probe voneinander trennen (oder einer der Bestandteile reifit 
(bricht)), Abstellen der Karte und Ruckkehr des Reififestigkeitstesters zu seiner anfanglichen Startposition. 
Entnahme der Probe aus den Klammern und Einsetzen der Karte fur die nachste Probe. 
[0224] Wiederholung des Verfahrens fur jeden verbleibenden Probeslreifen. 

BERECHNUNGEN/AUFZEICHNUNG 

[0225] Die ubiichsten interessanten Punkte in der Analyse sind die Belastungen (Kraft in Gramm) bei der Auf- 
trennung und beim Bruch. 

A. Bindungskraft bei der Auflrennung 

[0226] Fur jene Instrumente, die nicht imstande sind. die durchschnittlichen Krafte der Probe nauftrennung zu 
erfassen und festzuhalten, wird ein Lineal als eine gerade Kante verwendet und die mittlere Trennungskraftauf 
der Karte bis auf das nachste Gramm genau festgestellt. Fur solche Instrumente, die imstande sind, die Krafte 
zu erfassen und festzuhalten, wird die durchschnittliche Trennkraft auf dem digitalen Display auf das nachste 
Gramm genau abgelesen. 

B, Bindungskraft beim Bruch 

[0227] Fur solche Instrumente, die nicht imstande sind, die Spitzenkraft beim Probenbruch zu erfassen und 
festzuhalten. wird die Spitzenkraft beim Bruch auf der Karte auf das nachste Gramm genau physikalisch fest- 
gestellt. Fur solche Instrumente, die imstande sind, die Krafte zu erfassen und festzuhalten, wird die Spitzen- 
kraft beim Bruch auf dem digitalen Display auf das nachste Gramm genau abgelesen. 

[0228] Vier Ablesungen mittlerer Krafte in Gramm werden fur die Proben Bemittelt und festgehalten 1 ) bei der 
Auftrennung und/oder 2) als Spitzenkraft beim Bruch der Probe auf das nachsten Gramm genau. Die Bin- 
dungskraft bei der Auftrennung wird zur Bestimmung der zuvor beschriebenen mittleren Abziehfestigkeit ver- 
wendet. 

Verfahren zur Flussigkeitsextrusionsanalyse 
Einleitung 

[0229] Die Flussigkeitsextrusionsanalyse ist zur Kennzeichnung der PorengroRenverteilung in absorbieren- 
den Strukturen verwendbar. 

[0230] Das Verfahren fur die Flussigkeitsextrusionsanalyse kann so gedacht werden, daR es analog der Si- 
tuation ist, die dann auftritt, wenn eine Person ein nasses Kleidungsstuck auswindet, um dasselbe zu trocknen. 
Das Wasser ist in dem Kleidungsstuck in den Poren oder porenartigen Strukturen verschledener Grollen ent- 
halten. Um den Artikel auszuwinden, mufi auf den Artikel Druck ausgeubt werden. 

[0231] Am Beginn des Auswindverfahrens kann eine relativ groBe Menge Wasser aus dem Kleidungsstuck 
mit relativ geringen Driicken abgezogen werden. Bei fortgesetztem Verfahren ist jedoch immer groBerer Druck 
erforderlich, um das Wasser aus dem Artikel herauszudrucken, Gleichzeitig werden zunehmend geringere 
Mengen Wasser extrahiert werden. Das gibt die Tatsache wieder, wie das Wasser aus den grolieren Poren zu 
Beginn des Auswindverfahrens abgezogen wird. Am Ende des Verfahrens kommt das aus dem Artikel abge- 
hende Wasser aus den kleineren Poren und ist schwieriger zu entfernen. 

[0232] Die Flussigkeitsextrusionsanalyse venwendet eine Druckkammer, um einen kontrollierten Druck auf 
den zu untersuchenden Artikel aufzubringen (statt ein Auswindverfahren zu verwenden). Die aus dem Artikel 
(der Probe) entfernte Flussigkeit wird durch eine Membran extrudiert und auf einer Waage gewogen. Die in der 
Flussigkeitsextrusionsanalyse verwendete Vorrichtung ist schematisch in Fig. 27 gezeigt. 
[0233] Die RadiusgroBe der Pore, aus der zu einem gegebenen Zeitpunkt bei der Durchfuhrung der Flussig- 
keitsextrusionsanalyse das Abziehen der Flussigkeit erfolgt, wird durch Verwendung der Laplace-Umwandlung 
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der Washbum-Gleichung bestimmt: 

R = 2 gamma cos/theta) aciv[rec). 
AP 

worin gamma die Oberflachenspannung des verwendeten Fluids ist. theta der Kontaktwinkel des Fluids und 
der Probe, entweder voranschreitend advancing) Oder zuriickschreitend (receding) ist, R der Radius der zu 
entwassernden Pore ist und delta P die Druckanderung ist. 

[0234] Kurz gesagt, besteht das Instrument aus einer Druckkammer, in welche die Probe eingebracht wird, 
einem Schlauch oder Rohr, der das Gefall an ein Reservoir anschlieUt, dem Reservoir selbst, und der Waage. 
auf welcher es aufruht. Die Druckkammer sollte eine Porenvolumen-Verteilungseinheit (oder "PVD"-Einheit 
Oder "Flussigkeitsextrusions"-Einheit) sein. wie jene, die von der TRI Company in Princeton, New Jersey, her- 
gestellt wird, oder ein Aquivalent hiezu. Die Druckkammer hat eine Reihe von Rlllen darin. Die Druckkammer 
enthalt einen Satz von Membranscheiben. Die Scheiben dienen als Trager- und Filtermedien innerhalb des 
Druckgefafles. Ein Fluid laufl zwischen den beiden "Halften" des Instruments hindurch, 
[0235] Die Flussigkeitsextrusionsanalyse kann dazu venvendet werden, Porenvolumenverteilung, Hysterese, 
Quellung. Kompression, fortschreitende und zuruckschreitende Kontaktwinkel, Oberflachenporen und Mehr- 
fachschichten zu studieren. 

Die anfangliche Einstellung 

[0236] Zuerst muft die Druckkammer sorgfaltig gereinigt werden, bevor irgendeln Testfluid eingebracht wird. 
Der Schlauch sollte in einer ausreichenden Hohe eingestellt werden, sodafi das Fluid wahrend der Vorberel- 
tung nicht aus dem Schlauch heraus und in das Reservoir flieflt. Fluid wird anfanglich in das Resen/oir ebenso 
wie in die Kammer eingebracht, wobei es langsam zugefuhrt wird, um die Bildung von Luftblasen zu verhin- 
dern. 

[0237] Ganz neue Scheiben sollten in Toluol etwa 2 oder 3 Minuten gereinigt werden, um alle Olreste, die 
durch ihre Herstellung noch vorllegen konnten, zu entfernen. Eine neue Stahlscheibe sollte mitdrei Schichten 
Epoxy (Anstrich) bespriiht werden. Vorher mit Epoxy beschichtete Scheiben werden nur zweimal bespruht. Die 
Beschichtungen sollten relativ dunn sein, wobei etwa 2 Sekunden gespruht wird. Die ersten ein oder zwei Be- 
schichtungen im Falle einer neuen Scheibe sollten eine halbe Stunden trocknen. Die letzte aufgebrachte Be- 
schlchtung vor der Befestigung der Membran sollte nur 45 Sekunden trocknen. 

[0238] Wenn die Membran eine reflektierende Seite hat, sollte diese Seite mit der Scheibe verbunden wer- 
den. Wenn keine reflektierende Seite festgestellt werden kann, kann jede Seite verwendet werden, Nach der 
Befestigung werden Scheibe und Membran uber Nacht auf einer weichen Oberflache, wie etwa einem Papier- 
tuch, mit der Membranseite nach unten, beschwert mit einem kleinen Gewicht von 0,9-1,8 kg (2-4 lb.), trock- 
nen gelassen. Die an der Seite der Scheibe uberhangende Membran wird mit einer glatten Kllnge, wie etwa 
der eines Schraubenziehers, abgenommen. Stahlscheiben halten etwa 12 Epoxy-Beschichtungen aus. Die 
Membranen werden in der Regel wegen des Alters oder wegen Verletzungen ausgetauscht, wobei die normale 
Lebensdauer einer Membran 2 oder 3 Monate betragt, wenn sie sorgfaltig behandelt wird. 
[0239] Beim Austausch der Membranen mufi die alte Membran zuerst mit einer Rasierklinge von der Scheibe 
abgekratzt werden. Es muR Sorgfalt walten gelassen werden. damit Metallrander nicht wahrend der Kratzbe- 
wegung von der Scheibe abgehoben werden. Es wird Aceton oder Methylenchlorid verwendet, um den Res- 
tanstrich von der Scheibe abzuwaschen. 

[0240] Bevor die Scheibe und die Membran in der Druckkammeranordnung eingeschlossen werden, mussen 
sie mit Testfluid ansaugen gelassen werden. Ein weicher Schaumstoff wird auf die Druckkammer aufgebracht, 
bevor sie mit Testfluid in Kontakt kommt, wobei das Fluid so zugesetzt wird, daR in der Kammer ein hohes Flu- 
idniveau gehalten wird. Der Befestigungsring aus Metall kann notwendig sein, um ein Fluidniveau zu enthalten, 
welches zur Abedeckung der Scheibe hoch genug ist. Die Scheibe wird auf den Schaumstoff mit der Memb- 
ranseite nach unten eingesetzt, sodafi die Scheibe im Fluid nur halb eingetaucht ist. 

[0241 ] Nach einigen Momenten Wartezeit, damit die Luft aus der Scheibe entweicht, wird die Anordnung dann 
insgesamt durch Zugabe von weiterem Testfluid vollstandig eingetaucht. Es wird wieder ein wenig gewartet, 
bis die Luft entweicht, die Scheibe wird sorgfaltig aus der Druckkammer herausgenommen und rasch umge- 
dreht, wobei die ganze Bewegung nur einen Bruchteil einer Sekunde dauert. Der Schaumstoff wird dann ab- 
genommen und die Scheibe sorgfaltig mit der rechten Seite nach oben in die Kammer eingesetzt. Luftblasen. 
die sich nahe oder iiber der Membran und der Druckkammer-Grenzflache ansammeln. mussen mit einem Au- 
gentropfer entfernt werden. 

[0242] Ein Kunststoffschutzschild sollte so angeordnet sein, dad es uber der Membran liegt, diese jedoch 
nicht beriihrt, wahrend die Schrauben etc. befestigt werden. Dadurch wird die Membran vor einer Beschadi- 
gung wahrend des Zusammenbaus der Kammer geschutzt. Es ist von besonderer Bedeutung, daft die Mem- 
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bran wlrklich niemals berCihrt wind. Ein Beruhren der Membran wird eine Mikroverletzung in der Membran her- 
vorrufen, die die Testergebnisse auflerordentlich stark beeinfluRt. Es sollte eine Materburste aus Kamelhaar 
verwendet werden. um die Membran von alien restlichen Fasern aus den Proben zu reinigen. Auch kann die 
Malerburste dazu verwendet werden, die Proben aus der Druckkammer nach der Durchfuhrung des Tests zu 
entnehmen. 

[0243] Das Einschalten des Systems Oder die Hervorrufung einer Saugwirkung zwischen der Druckkammer 
und dem Reservoir sollten sorgfaltig erfolgen, ohne daR irgendein kunstlicher Druck dabei unterstutzend wirkt. 
Die Hohe des Glasrohrs wird einfach herabgesetzt, bis das Fluid in Richtung zu der Offnung zu flieBen beginnt, 
wo das Rohr mit dem Reservoir oberhalb der Waage in Verbindung ist. Gleich nach Beginn des Austritts des 
Fluids aus der Offnung wird das Glasrohr in das Reservoir unterhaib der Oberflache des Fluids eingebracht. 
Es kann in sicherer Weise ntedergeprefit werden. Es sollte keine Luft zwischen der Offnung des Rohrs und 
dem Reservoir eingefangen sein. Alle in dem Reservoir vorhandenen Luftblasen mussen unter Verwendung 
eines Augentropfers entfernt werden. Alle in dem Rohr eingeschlossenen Luftblasen mussen ebenfalls durch 
Anheben und Absenken des Rohrs entfemt werden, wodurch die Luftblasen in die Druckkammer gepreBt und 
aus dem Niveau-Zylinder herausgeschafft werden. 

[0244] Als nachstes sollte uberschussiges Fluid, das vom Eintauchen der Scheibe zuruckgeblieben ist, aus 
der Druckkammer entfernt werden. Dies erfolgt durch Offnen des Ventils. welches Fluid aus der auftersten Rille 
der Druckkammer abzleht. Nachdem die Scheibe und die Membran an Ort und Stelle sind und das Niveau des 
Fluids in der Druckkammer unterhaib des Niveaus der Membran liegt, werden der o-Ring und dann der metal- 
lische Befestigungsring sorgfaltig oben auf die Scheibe aufgebracht. 

[0245] Das Testfiuid muB sauber von der oberen Oberflache des metallischen Befestigungsrings abgewischt 
werden. Sonst kann Testfiuid in die Innenseite der Druckkammer eindringen und die Testergebnisse beeinflus- 
sen. Fluid, welches in die Schraubenlocher des metallischen Befestigungsrings eintritt, wahrend die Scheibe 
eintaucht, muft mit einem Augentropfer entfernt werden. Ein gewisses restiiches Testfiuid in der Rille rund um 
die Druckkammer ist vorteilhaft, weil es eine Kondensation an der Innenseite der Druckkammer verhindert. So- 
bald alles eingestellt ist, wird das Niveau der Druckkammer so eingestellt, daf^ das Niveau des Meniscus in 
dem Niveau-Zylinder genau mit seiner Offnung ubereinstimmt und das Gleichgewicht wird abgewartet. Wenn 
es ungefahr erreicht ist, kann die Schraube in den Niveau-Zylinder eingesetzt werden. 

[0246] Eine kleine Kunststoffscheibe sollte zwischen das Reservoir und die Waage eingesetzt werden, um ein 
Kippen zu vermeiden und eine groftere Stabllitat zu schaffen. Dem Schlauch zu der Waage sollte ein natiirli- 
cher Weg gestattet werden, wobei alle Krummungen oder Biegungen vermieden werden. Der Weg sollte auch 
alle groderen Vertiefungen oder Kanten vermeiden; das wurde das Gleichgewicht der Stromung storen. Sobald 
ein Weg fur den Schlauch festgesetzt ist, sollte er so gut als moglich beibehalten werden. Er sollte freistehend 
erfolgen. sodali keine Vibrationen die Messungen an der Waage beeinflussen. Das Glasrohr, welches das Flu- 
id in das Reservoir einbringt, sollte jedoch fest niedergeklammert werden konnen, um Vibrationen durch Fort- 
bewegen zu dem Reservoir zu verhindern. 

Verwendung der Flussigkeitsextrusionseinheit 

[0247] Vor der Durchfuhrung jedes Tests sollte mit der Vorrichtung ein Leerversuch durchgefuhrt werden. Da- 
bei erfolgt ein Test ohne Probe bei moglichen Driicken, bei welchen man die Messungen durchfiihren mochte. 
Dieser Leerversuch dient zur Eichung der Vorrichtung. um das Fluid zu berucksichtigen, welches unvermeid- 
bar in dem Kammerdeckel eingeschlossen wird, insbesondere in dem Meniscus zwischen dem o-Ring und der 
Membran. 

[0248] Vor der Durchfuhrung der Tests sollte diese Grenzflache von Membran und o-Ring sehr sorgfaltig mit 
einem Papiertuch abgewischt werden, um alle grofieren Fluidmengen abzuwischen. Bei den Leerversuchen 
sollten In der Regel nicht mehr als zwei oder drei Zehntel eines Gramms. verwendet werden. Eingeschlossene 
Luft zwischen der Membran und der Scheibe ist eine Fehlerquelle, die eine Variabilitat In den Vorversuchen 
verursachen kann. Wenn wahrend eines Vorversuchs die Fluidmasse auf der Waage endlos anzusteigen 
scheint. wobei kein Ende abzusehen ist, so liegt ein Loch in der Membran vor. In einem solchen Fall muB die 
Membran ausgetauscht werden. 

[0249] Bei der Bearbeitung von Proben, die mehr als einige Gramm Fluid enthalten, kann es wunschenswert 
sein, die Probe vorzusattigen und sie dann in die Druckkammer einzubringen. Zu diesem Zweck ist es giinstig. 
einen Kunststoffhalter zu venwenden, auf welchem die Probe aufgebracht wird, wahrend sie sich ansaugt Es 
ist auch eine gute Idee, die Probe von dem Haiter mit einer Burste abzuziehen, wodurch es moglich ist, die 
Membran nicht zu beruhren. Jedes uberschussige Fluid sollte sorgfaltig mit einem Papiertuch abgetupft wer- 
den. Ein Versuch zur Entfernung jedes letzten BiBchens von Fluid sollte nicht erfolgen; der kleine UberschuB, 
der nicht mit einem Papiertuch entfernt werden kann, wird sich in die Scheibe einsaugen. 
[0250] Ob nun die Probe vorgesattigt ist oder sich mit Fluid aus dem Reservoir ansaugen kann. es muR die 
Vorrichtung jedenfalis ein bestimmtes Gleichgewichtsniveau erreichen, d. h., einen stabiien Zustand, bevorder 
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Test begonnen wird. Das bedeutet, dali die Masse auf der Waage sich nur um eine definlerte Menge verandern 
kann, wie im folgenden besprochen wird. Daraufhin kann ein Test begonnen werden. 

[0251] Der PVD ist ein Gleichgewichtsinstrument. Alle Tests mussen mit einem bestimmten Gleichgewichts- 
zustand begonnen und durchgefuhrt werden. Es muB eine "Gleichgewlchtskonstante" fur dieses spezlelle 
Gleichgewichtsniveau gewahit werden. Diese Zahl bezleht sich auf die maximale Geschwindigkeit. bei welcher 
eine Fluidextrusion als trivial bezeichnet wird. Diese Zahl hangt von dem AusmaH der erforderlichen Genauig- 
keit ab. Es ist eher eine Daumenregel, dafi dies eine Konstante ist, Der Hersteller der PVD-Einheit empfiehit 
eine Rate von 2 mg/min fur jeweils 1000 mm^ Fluid, die aus der Probe extrudiert werden. Zum Beispiel ware 
die Gleichgewichtsrate fur eine Probe, die 1 Gramm Fluid halt, 

Ig CI cm3l (103mm3) f2 mg/min) (1 min) 

(1 g ) (1 cm3) (1000 mm3) (60 sec) 

wenn 1 Gramnn die extrudierte Menge ist, 1 cmVg die Dichte des Fluids betragt, 10^ mm^ in 1 cm^ vorliegen, 
dann betragt die vorgeschlagene Rate 2 mg/min pro 1000 mm^ wenn 60 Sekunden in 1 Minute sind. Die obige 
Probe ergibt eine Rate von 0,033 mg/sec. Da die Waage nur auf die nachsten 0,1 mg abzulesen ist, wird wahr- 
scheinlich eine Gleichgewichtsrate von 0,1 mg/sec ausreichend sein. Fur einen typisch dicken absorbierenden 
Kern, welcher 10 bis 15 Gramm Fluid halt, ergibt dies etwa 0,4 mg/sec. Es wurde auch vorgeschlagen, dafl 
diese Gleichgewichtsrate mindestens 30 Sekunden lang aufrechterhalten werden soil. 
[0252] In der Praxis bedeutet das, da(i man einfach den gewunschten Druck einstellt, abwartet. bis die Waage 
auf die vorherbestimmte Gleichgewichtsrate abgesenkt ist und 30 Sekunden wartet, worauf schlieBlich die 
Masse auf der Waage festgestellt wird. 

[0253] Der Druck sollte stufenweise und sorgfaltig eingestellt werden. Die Zieldrucke sollten immer von der 
gleichen Seite her erreicht werden; wenn der Druck gesteigert wird, sollte er immer von einem niedrlgeren 
Druck erreicht werden und vice versa. Diese Einschrankung besteht, weil die voranschreitenden und zuruck- 
schreitenden Kontaktwinkel unterschiedlich sind und bei jeder Stufe des Tests der gleiche Kontaktwinkel vor- 
liegen sollte. 

Analyse der Daten 

[0254] Es gibt zwei hauptsachliche Wege, die Daten in grafischer Form zu verarbelten. Bei dem ersten, der 
Volumsverteilung gegen Radius, ergibt sich ein rasches Zusammenbrechen der Porenvolumenverteilung eines 
Materials. Beim zweiten, der Gesamtaufzeichnung des Gesamtvolumens gegen Radius, erhalt man mehr In- 
formation, jedoch weniger rasch. 

[0255] Das Auftragen der Prozente des extrudierten Volumens gegen den Radius ergibt eine Grafik der Vo- 
lumsverteilung. In der Regel werden Balkendiagramme mit den Prozent Volumen auf dery-Achse und den Ra- 
diusbereichen auf der x-Achse verwendet. Das ist die erste Ableitung der Gesamtkurve., Vgl. Fig. 20 und 21 . 
[0256] Die Zusammenstellung der Gesamtkurve erbringt die Darstellung des extrudierten Gesamtvolumens 
pro Gramm Probe auf der y-Achse und die Radiusveranderung auf der x-Achse. Diese Grafik zeigt das Ge- 
samtvolumen Oder die Kapazitat pro Masse der Probe, wahrend dies die Grafik der Volumsverteilung nicht 
zeigt. 

Patentanspruche 

1. Ein absorbierender Artikel, der ein flussigkeitsdurchlassiges Deckblatt, ein flussigkeltsundurchlassiges 
Ruckenblatt, das mit dem genannten Deckblatt verbunden ist, einen absorbierenden Kern, der zwischen dem 
genannten Deckblatt und dem genannten Ruckenblatt angeordnet ist, und eine Erfassungsschichte, die zwi- 
schen dem genannten Deckblatt und dem genannten absorbierenden Kern angeordnet ist, umfadt, wobei 
der genannte absorbierende Kem mindestens eine elastische Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern umfaflt, 
wobei die genannte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern aus einer Vielzahl von schmelzgeblasenen Mikro- 
denier-Fasem mit einem Dernier-Wert pro Faser von weniger als 1 besteht, wobei die genannten schmelzge- 
blasenen Fasern Poren dazwischen aufweisen, die eine erste mittlere Radiusgrofle der nassen Poren ohne 
Belastung aufweisen; und 

die genannte Erfassungsschichte Poren in sich aufwelst, die eine zweite mittlere RadiusgroRe der nassen Po- 
ren ohne Belastung aufweisen, wobei die genannte zweite mittlere Radiusgrol^e der nassen Poren groller ist 
als die genannte erste mittlere Radiusgrol^e der nassen Poren. 
wobei der genannte absorbierende Artikel dadurch gekennzeichnet ist. dafl: 

die genannte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern, die in dem absorbierenden Kern enthalten ist, eine erste 
mittlere Radiusgrode der nassen Poren zwischen 20 und 40 Mikron, vorzugsweise zwischen 30 und 40 Mikron, 
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unter einer Belaslung von 18 Gramm/cm^ ein Flachengewicht zwischen 44 und 162 Gramm/m^ und eine sol- 
che Gesamtporengrofienverteilung aufweist, dafl 90% der Poren in der Bahn Radlen der nassen Poren zwi- 
schen 7 und 70 Mikron, vorzugsweise zwischen 7 und 50 Mikron, aufweisen, und 

die genannte Erfassungsschichte eine zweite mittlere Radiusgrdfle der nassen Poren zwischen 40 und 140 
Mikron unter einer Belastung von 18 Gramm/cm^, vorzugsweise zwischen 40 und 90 Mikron ohne Belastung, 
sowie eine solche GesamtporengroRenverteilung aufweist, dafi 90% der Poren in der Bahn Radien der nassen 
Poren zwischen 10 und 150 Mikron ohne Belastung aufweisen. 

2. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 1 , in welchem der genannte absorbierende Kern in der Form 
einer der folgenden Strukturen vorliegt: 

(a) ein Laminat, welches die genannte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern und mindestens eine zusatzliche 
Schichte umfaflt, die aus der Gruppe ausgewahit ist, die aus einer im Luftstrom gelegten Tissue-Schichte, ei- 
ner nallgelegten Tissue-Schichte, einer kandierten Polyoiefin-Bahn. einer kandierten Bahn aus Rayon- und 
Baunnwoll-Stapelfasern, einer kardierten PET-Bahn, einer Polyolefin-Spinnvlies-Bahn, einer Ny-lon-Spinnv- 
lies-Bahn und einer PET-Spinnvlies-Bahn besteht; 

(b) ein Laminat, welches die genannte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern und eine zweite Bahn aus den 
genannten schmelzgeblasenen Fasern mit Partikein aus superabsorbierendem Material dazwischen umfallt; 

(c) eine Struktur, in welcher die genannte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern eine Fasermatrix umfaQt und 
die genannte Struktur des absorbierenden Kerns welters eine Vielzahl von Partikein aus superabsorbierendem 
Material umfaftt, welche Fasern einer ersten relativ groRen Grofie daran aufgeflockt aufweisen, urn Partikel 
von faserbeflocktem superabsorbierenden Material zu bilden, wobei die genannte Bahn aus schmelzgeblase- 
nen Fasern aus Fasern einer zweiten kleineren Grof^e besteht und die genannten Partikel aus faserbeflocktem 
superabsorbierenden Material von der genannten schmelzgeblasenen Fasermatrix umgeben sind; Oder 

(d) ein Laminat, welches eine erste Schichte und eine zweite Schichte umfadt, wobei 
die genannte erste Schichte die genannte schmelzgeblasene Faserbahn umfafit und 

die genannte zweite Schichte ein Material umfaflt, das aus der Gruppe ausgewahit ist, die aus einer Tis- 
sue-Bahn, einer kardierten Faservlies-Bahn und einer Spinnvlies-Bahn besteht; und 

eine Vielzahl von Partikein aus superabsorbierendem Material zwischen der genannten ersten und zweiten 
Schichte, wobei mindestens eine der genannten ersten und zweiten Schichten mit Losungsmittel behandelt 
worden ist und die genannten ersten und zweiten Schichten mindestens teilweise durch die genannten Partikel 
aus superabsorbierendem Material mit Hitze- und Druck-Bindungen aneinander gebunden sind. 

3. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 1, in welchem der genannte absorbierende Kern mindestens 
eines der folgenden Merkmale aufweist: 

der genannte absorbierende Kern umfafit eine einzige Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern, die zwei Oder 
mehr Bereiche unterschiedlicher Dichte aufweist; 

der genannte absorbierende Kern ist mit einer Vielzahl von im Abstand voneinander angeordneten eingeprag- 
ten Linien ausgestattet, die allgemein in der Langsrichtung orientiert sind. 

4. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 1. in welchem die genannte Erfassungsschichte eine obere 
Oberflache und eine Unterseite aufweist und die genannten Fasem in dem genannten absorbierenden Kern 
auf die Unterseite der genannten Ertassungsschichte durch Schmelzblasen aufgebracht sind. 

5. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 1 Oder 4 , in welchem die genannte Erfassungsschichte ein 
Textilmaterial umfallt. das aus der Gruppe ausgewahit ist, die aus dem Folgenden besteht: einem kardierten 
PolyesterTextilmaterial, einem kandierten Polyethylen-Textilmaterial, einem kardierten Polypropylen Textilma- 
terial, einem Polyester-Spinnvlies-Textilmaterial. einem Polyethylen-Spinnvlies Textilmaterial und einem Poly- 
propylen-Spinnvlies-Textilmaterial. 

6. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 1, in welchem die genannte Erfassungsschichte eine zwei- 
schichtige Verbundstruktur umfafit, welche ein kandiertes oder Spinnvlies-Textilmaterial umfafit, welches eine 
obere Oberflache' und eine Unterseite aufweist, wobei das genannte kardierte oder Spinnvlies-Textilmaterial 
eine Vielzahl von Fasern mit Poren dazwischen, wobei jede einen Radius aufweist worin die genannten Poren 
eine mittlere RadiusgroBe der nassen Poren zwischen 50 und 90 Mikron ohne Belastung und eine solche Ge- 
samtporengrodenverteilung aufweisen, dad 90% der Poren in der Bahn ohne Belastung Radien der nassen 
Poren zwischen 10 und 150 Mikron aufweisen, und eine Vielzahl von schmelzgeblasenen Fasem aufweist. die 
an der Unterseite des genannten kardierten oder Spinnvlies-Textilmaterials flxiert sind, wobei die genannten 
schmelzgeblasenen Fasern Poren dazwischen aufweisen, die jeweils einen Radius haben, worin die genann- 
ten Poren ohne Belastung eine mittlere RadiusgroBe der nassen Poren zwischen 10 und 40 Mikron und eine 
solche GesamtporengroBenverteilung aufweisen, dafl 90% der Poren in der Bahn ohne Belastung Radien der 
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nassen Poren zwischen 7 und 70 Mikron aufweisen. 

7. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 6, in welchem die genannten schmelzgeblasenen Fasern an 
der Unterseite des genannten kardierten oder Spinnvlies-Textilmaterials in einer der folgenden Arten fixiert 
sind: durch Schmelzblasen der genannten schmelzgeblasenen Fasern gegen die Unterseite des genannten 
kardierten oder Spinnvlies-Textilmaterials oder durch Aufpressen der genannten schmelzgeblasenen Fasern 
auf die Unterseite des genannten kardierten oder Spinnvlies-Textilmaterials. 

8. Der absorbierende Artikel nach Anspruch 1, in welchem der genannte absorbierende Kern eine zum 
Deckblatt gerichtete Seite, eine zum Ruckenblatt gerichtete Seite und einen darunterliegenden Abschnitt auf- 
weist, der zwischen der genannten zum Deckblatt gerichteten Seite und der genannten zum Ruckenblatt ge- 
richteten Seite des genannten absorbierenden Kerns angeordnet ist, und wobei der genannte absorbierende 
Kern umfaftt: 

zwei Schichten aus flussigkeitsdurchlassigem Material, die eine erste und eine zweite Schichte umfassen, wo- 
bei die erste Schichte an der genannten zum Deckblatt gerichteten Seite des genannten Kerns aniiegt und die 
genannte zweite Schichte an der genannten zum Ruckenblatt gerichteten Seite des genannten Kerns aniiegt; 
und 

eine Vielzahl von Partikein aus superabsorbierendem Material, die zwischen den genannten ersten und zwei- 
ten Schichten aus flussigkeitsdurchlassigem Material angeordnet sind, wobei 

die genannte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern, die den genannten Kern ausmachen, die genannte zum 
Deckblatt gerichtete Seite des genannten absorbierenden Keins bildet, wobei die genannte Bahn Poren einer 
Grofle aufweist, die es Flussigkeiten gestattet, durch die darunter liegenden Abschnitte des genannten absor- 
bierenden Kerns hindurchzutreten, und 

eine weitere Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern die genannte zum Ruckenblatt gerichtete Seite des ge- 
nannten absorbierenden Kerns bildet, sodafi die genannten Partikel aus superabsorbierendem Material mln- 
destens teilweise innerhalb des genannten absorbierenden Kerns durch die genannten Bahnen aus schmelz- 
geblasenen Fasern, die die genannte zum Deckblatt gerichtete Seite und die genannte zum Ruckenblatt ge- 
richtete Seite des genannten absorbierenden Kerns bilden, eingeschlossen sind. 

Es folgen 1 6 Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 



Fig.i 
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Fig. 11 
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Fig. 12 
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Fig. 13A 
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Fig. 14 
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Fig. 16 
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Fig. 19 
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Fig. 24 
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Fig. 27 
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